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Vilnonių mezginių kokybės kontrolės sistemos mezgimo įmonėje kūrimas / Magistro darbas/ 
Autorius – J.Vaitoškienė / Vadovas – prof. R.Milašius / KTU Mechanikos inžinerijos ir dizaino 
fakultetas, Medžiagų inžinerijos katedra. Kaunas 2015, 44 psl., 8 pav., 3 lent. 
 
Santrauka 
 
Europoje, nors ko gero ir visame pasaulyje, ryškėja didėjantis poreikis diegti modernias 
technologijas, vieningas sistemas, kurios suteiktų galimybę ne tik optimizuoti verslą, bet ir turėti 
pranašumą konkurentų atžvigiu, t.y. padėtų būti vienu žingsniu priekyje.  
Literatūros apžvalgoje nagrinėjami klausimai yra susiję su kokybės sistemos efektyvumu, 
pritaikymu praktikoje, kokybės vadybos sistemos principais.  
Praktinėje dalyje nagrinėjama pasirinkto tyrimo objekto situacija, analizuojamos bandymų 
atlikimo metodikos, vertinami gaunami rezultatai.  
Tyrimo metu iškeltas darbo tikslas – sukurti vilnonių mezginių gamybos mezgimo įmonėje 
kokybės kontrolės sistemą, optimizuojant žaliavos ir medžiagų kontrolės kiekį pagal reikšmingus 
tyrimus megztų gaminių savybių kokybės įvertinimui. 
Tikslui pasiekti keliami šie uždaviniai: 
1. Išanalizuoti kokybės sistemos reikalavimus apibrėžiančius standartus ir jų efektyvumą. 
2. Išanalizuoti, kaip medžiagų gamybos kokybės sistemos taikomos praktikoje, koks jų 
vertinimas, bei kokiais principais vadovaujantis ją galima diegti. 
3. Išanalizuoti, kaip šiuo metu įmonėje atliekami tyrimai, kuriais siekiama užtikrinti 
mezginių kokybę visuose įmonės veiklos etapuose. 
4. Išskirti, kurie įmonėje šiuo metu atliekami žaliavos bei medžiagų bandymai nėra 
reikšmingi medžiagų kokybei, o yra tik informacinis šaltinis naujai kuriamiems 
produktams. 
5. Išskirti pagrindinius žaliavų bei medžiagų bandymus, kurie turi didžiausią įtaką gaminamų 
mezginių kokybei. 
Darbo pabaigoje pateikiamos išvados. 
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Summary 
 
Europe, though perhaps in the world, reveals the increasing demand for access to modern 
technology, a single system, which would allow not only to optimize the business, but also have the 
advantage of competitors, as it is good to be one step ahead. 
Quality system efficiency, the practical application of the system and principles of quality 
management system; these questions are analysed in the literature review. 
It is analysed the situation of selected research object evaluated tests procedures and checked 
the results in the practical part. 
The research raised goal - to create a woollen knitting knitwear manufacturing enterprise 
quality control system, optimization of raw materials and the amount of control by the relevant studies 
knitted product quality characteristics evaluation. 
There are the tasks to achieve the goal: 
1. To analyse the quality system requirements for defining standards and their effectiveness. 
2. To analyse how the production quality of the materials used in practice, what is their 
assessment, and according to which principles it can be installed. 
3. Analyse how the company is currently carried out research for the ovary to ensure quality 
at all stages of company development. 
4. To reveal that the company is currently made materials and substances testing is not 
significant quality materials and is for information purposes only source of newly 
developing products. 
5. Extract key raw materials and tests which have the greatest impact on the quality of 
manufactured ovary. 
There are conclusions in the end of the thesis. 
 
6 
 
 
TURINYS 
 
ĮVADAS ................................................................................................................................................................... 7 
1. LITERATŪROS APŽVALGA ........................................................................................................................ 8 
1.1. Kokybės vadybos sistemos efektyvumas ......................................................................... 9 
1.2. Kokybės vadybos sistemos pritaikymas praktikoje ....................................................... 11 
1.3. Kokybės vadybos sistemos principai ............................................................................. 14 
2. TYRIMO OBJEKTAS ................................................................................................................................... 20 
3. TYRIMO METODIKA .................................................................................................................................. 21 
4. TYRIMO REZULTATAI .............................................................................................................................. 34 
4.1. Rodiklių fiksavimas ir analizė ....................................................................................... 34 
4.2. Numatomas nuolatinis tobulinimas ............................................................................... 39 
IŠVADOS .............................................................................................................................................................. 40 
LITERATŪRA ....................................................................................................................................................... 41 
PRIEDAI ................................................................................................................................................................ 43 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
7 
 
 
 
ĮVADAS 
 
Stiprėjant ekonomikos globalizacijai vis didesnį vaidmenį atlieka geras verslo partnerių 
tarpusavio supratimas bei pasitikėjimas. Lietuvos bei užsienio kapitalo įmonės, užmegzdamos ryšius su 
partneriais vietos rinkoje, Europos Sąjungoje ir kitose šalyse, susiduria su reikalavimu turėti įdiegtas ir, 
kai kuriais atvejais (ypač jei yra dalyvaujama viešųjų pirkimų konkursuose), sertifikuotas kokybės 
vadybos sistemas. 
Įmonė sėkmingai veikia tuomet, kai jos valdymas yra sistemingas bei skaidrus. Sėkmės 
pagrindas – įgyvendinta ir prižiūrima vadybos sistema, kurios tikslas – gerinti įmonės veiklos 
rezultatyvumą ir efektyvumą atsižvelgiant į visų suinteresuotų šalių poreikius. Tačiau sukurti tokį 
sistemingą valdymą ir įdiegti tinkamai veikiančią sistemą nėra taip paprasta ir pats procesas užtrunka 
ne vieną mėnesį. Reikalinga atlikti analizę, kurios metu būtų išsiaiškinta, kodėl siekiama visa 
apimančios vieningos sistemos, nustatyti tikslus ir uždavinius, kurie padėtų įgyvendinti numatytą 
viziją, kaip sistema turėtų atrodyti ir ko iš jos būtų tikimasi. Juk nei vienas savininkas ar vadovybė 
nebus suinteresuota diegti naujoves, jei jis neturės aiškaus reginio apie galimą gauti pridėtinę vertę.  
Todėl pats svarbiausias momentas yra teisingai atlikti tyrimą, apibendrinti rezultatus ir 
išsiaiškinti, kokia yra situacija, ko siekiama ir kokius lūkesčius tektų pateisinti įgyvendinus 
pasikeitimus. Tyrimo metu bus aiškinamasi, kokios naudos būtų galima tikėtis, jei įmonės vadovybė 
apsispręstų diegti kokybės vadybos sistemas, nepriklausomai nuo to, ar jos būtų sertifikuotos, ar ne, 
kaip tokio pobūdžio sistemas pritaikyti praktikoje ir kokiais principais vadovautis yra paremtos 
kokybės vadybos sistemos. Taip pat darbe nagrinėjama kaip ir kokie bandymai, kuriais siekiama 
nustatyti ir įvertinti kokybę, atliekami bendrovėje, ką reikia tobulinti, o ko galbūt ir visiškai atsisakyti, 
jei norima pasiekti efektyvių darbo rezultatų bei įgyvendinti užsibrėžtus tikslus. 
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1. LITERATŪROS APŽVALGA 
 
Šiandien panagrinėjus esamas situacijas rinkoje bei verslo aplinką įmonėse galima pasakyti, kad 
kiekvienoje įmonėje veikia vienokia ar kitokia vadybos sistema, apimanti svarbiausius tvarkomos 
srities (kokybės, aplinkos apsaugos ir kt.) aspektus. Tokios sistemos padeda patenkinti verslo partnerių 
reikalavimus ir pasiekti norimų rezultatų, mažina problemų atsiradimo riziką. 
Kokybei užtikrinti skiriamos dvi reikalavimų grupės. Viena grupė apibrėžia reikalavimus 
produktui ar paslaugai. Kitą grupę sudaro darbo veiklos reikalavimai, kuriais įmonė turi vadovautis 
norėdama užtikrinti, kad tiekiamas produktas ar paslauga atitiktų suinteresuotųjų šalių reikalavimus. 
Darbo veiklos reikalavimai sudaro kokybės vadybos sistemą ir tampa kokybės sistemos reikalavimais. 
Vienas iš įmonės gerovės užtikrinimo veiksnių – nuolatinis sugebėjimas tenkinti vartotojų poreikius, 
gaminant kokybiškus produktus ar teikiant geras paslaugas. Įdiegta vadybos sistema padeda tobulinti 
įmonės veiklą kokybės gerinimo srityje. Kad kokybė būtų aukšta, įmonė turi valdyti, kontroliuoti verslo 
procesus bei nuolat juos tobulinti. Kiekvienas įmonės procesas turi vykti pagal suderintus darbo 
metodus. 
Žinomų ir tarptautiniu mastu pripažįstamų metodų taikymas įvairiose vadybos srityse – viena 
pagrindinių prielaidų, didinančių tarpusavio pasitikėjimą verslo santykiuose. Pasitikėjimas 
užtikrinamas diegiant ir sertifikuojant vadybos sistemas, atitinkančias tarptautinius (ISO), Europos 
(EN) ir Lietuvos (LST) standartus. 
Kokybės vadybos sistemos įdiegimas priskiriamas strateginiams organizacijos sprendimams. 
LST EN ISO 9001:2008 nustato reikalavimus kokybės vadybos sistemoms, kai organizacija siekia 
įrodyti savo sugebėjimą nuolat tiekti produktą (paslaugą), atitinkantį vartotojo ir specialių 
reglamentuojančių teisės aktų reikalavimus. Rezultatyviai taikydama šią sistemą, įskaitant jos nuolatinį 
gerinimą bei vartotojo ir atitinkamų reglamentuojančių teisės aktų reikalavimų atitikties užtikrinimą, 
įmonė siekia, kad vartotojo lūkesčiai būtų maksimaliai patenkinti [5]. 
Įvertinant, kad planuojama įgyvendinti pakeitimus kokybės vadybos sistemoje, t.y. apjungti 
kokybės dalį su aplinkosauga bei darbuotojų sauga ir sveikata, nederėtų pamiršti ir šių dviejų standartų. 
Aplinkos apsaugos vadybos sistemos reikalavimus nustato standartas 
LST EN ISO 14001:2005. Jis parengtas visų sričių ir dydžių įmonėms ir taikytinas skirtingomis 
geografinėmis, kultūrinėmis bei socialinėmis sąlygomis. Pagrindinis šio standarto tikslas – skatinti 
aplinkos apsaugą ir taršos prevenciją atsižvelgiant į socialinius ir ekonominius poreikius. 
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LST EN ISO 14001:2005 nuostatos įgyvendinamos įvairiose įmonėse, nepriklausomai nuo to, kokio 
lygio būtų aplinkos apsaugos vadybos sistema. Pagal standarto nuostatas būtina įsipareigoti vykdyti 
aplinkos apsaugos vadybos reikalavimus ir atitikti šios srities įstatymus. Be to, svarbu nuolat tobulėti. 
Aplinkos apsaugos vadybos sistema sudaro sąlygas šiam tikslui pasiekti [16]. 
OHSAS 18001 – standartas, keliantis reikalavimus darbuotojų saugos ir sveikatos vadybos 
sistemoms. Standarto tikslas – paremti ir skatinti gerą darbuotojų saugos ir sveikatos praktiką, išlaikant 
pusiausvyrą su socialiniais ir ekonominiais poreikiais. Įmonėje diegiama vadybos sistema pagal 
OHSAS 18001 yra skirta užtikrinti įmonės darbuotojų saugą ir sveikatą, mažinant nelaimingų 
atsitikimų darbe tikimybę ir darbuotojų sergamumą. Standarto reikalavimai įgalina organizaciją 
identifikuoti ir valdyti visas su kasdienine veikla ir neįprastomis situacijomis susijusias rizikas bei 
gerinti šio valdymo efektyvumą [17]. 
Norint būti užtikrintiems, jog įmonės vadybos sistema rezultatyviai veikia, ji yra reguliariai 
tikrinama ir, jeigu atitinka standarto reikalavimus, sertifikuojama. Įmonė, norėdama gauti kokybės 
vadybos sistemos sertifikatą ar kitus į bendrą sistemą integruotų skirtingų standartų reikalavimus 
atitinkančią sistemą, turi: apsispręsti, ar priimtini standartuose išdėstyti reikalavimai, ir juos taikyti; 
pagal standartų reikalavimus įdiegti vadybos sistemą. Nepriklausoma sertifikavimo įstaiga atlieka 
įmonėje auditą, kurio metu patikrinama, ar sistema tikrai atitinka standartų reikalavimus. Jei audito 
rezultatai teigiami, įmonei įteikiamas atitikties sertifikatas. 
 
1.1. Kokybės vadybos sistemos efektyvumas 
 
Analizuojant skirtingus šaltinius matyti, kad teigiamas požiūris egzistuoja tuomet, kai 
įžvelgiama, kad tinkama valdymo kokybė pagerina verslą, turi teigiamą poveikį investicijoms, rinkos 
daliai, pardavimų augimui, pardavimų maržoms, taip pat tai gali būti konkurencinis privalumas ir būdas 
išvengti bylinėjimosi teisme [5}. Barnes teigia, kad „ISO 9000 direktyvos pateikia visapusišką kokybės 
valdymo sistemų modelį, galintį kompaniją padaryti konkurencinga“. Barnes taip pat cituoja Lloyd‘s 
Kokybės užtikrinimo registro apžvalgą, kurioje teigiama, kad ISO 9000 padidino grynąjį pelną bei 
Deloitte-Touche apžvalgą, teigiančią, kad registracijos išlaidos atsipirko per trejus metus. ISO 
įdiegimas dažnai suteikia tokius privalumus: 
 Sukuriama efektyvi ir veiksminga veikla; 
 Padidėja klientų pasitenkinimas ir išlaikymas; 
 Sumažėja auditas; 
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 Stiprėja rinkodara; 
 Sustiprėja darbuotojų motyvacija, žinios ir moralė; 
 Skatinama tarptautinė prekyba; 
 Padidėja pelnas; 
 Sumažėja eikvojimas ir padidėja produktyvumas. 
Nepaisant to, išsamus 800 Ispanijos kompanijų tyrimas atskleidė, kad ISO 9000 registracija pati 
savaime duoda mažai naudos, kadangi kompanijos, suinteresuotos gauti ISO sertifikatą, paprastai jau 
būna įsipareigojusios gerinti valdymo kokybę bei tai daro jau prieš registraciją.  
Šiandieniniame paslaugų sektoriuje, vis daugiau kompanijų naudoja ISO 9000 kaip verslo 
įrankį. Naudodamos tinkamai išdėstytus klientų tikslus, klientų pasitenkinimo anketas ir tinkamai 
apibrėžtą tęstinio gerinimo programą, kompanijos naudoja ISO 9000 procesus tam, kad pagerintų savo 
darbo veiksmingumą ir pelningumą [5]. 
Literatūroje taip pat įžvelgiama ir kritika šio standarto atžvilgiu. Dažnai ISO 9000 susilaukia 
nemažai kritikos todėl, kad  registracija reikalauja nemažų lėšų, laiko ir „popierinio darbo“. Anot 
Barnes, oponentai teigia, kad visa tai tik dėl dokumentacijos. Šalininkai tiki, kad jei kompanija išdėstė 
dokumentuose savo kokybės sistemą, tai didžioji dalis „popierinio darbo“ jau yra atlikta.  
Anot Seddon, ISO 9000 skatina detalizavimus, kontrolę bei procedūras, o ne supratimą ir 
tobulėjimą. Wade teigia, kad ISO 9000 kaip direktyva yra efektyvi, bet teigimas, kad tai yra standartas, 
„klaidina kompanijas, versdamas manyti, kad šis sertifikatas reiškia geresnę kokybę, atima iš 
organizacijos poreikį susikurti savo pačios kokybės standartus“. Kitaip tariant, Wade teigia, kad aklas 
pasitikėjimas ISO 9001 specifikacijomis negarantuoja sėkmingos kokybės sistemos. 
Šis standartas nebus sėkmingai įdiegtas, kuomet įmonė labiau suinteresuota pačiu sertifikatu, o 
ne kokybe. Sertifikavimas dažniausiai grindžiamos kontraktiniais klientų reikalavimais, o ne noru iš 
tikrųjų pagerinti kokybę. „Jei jūs norite ant sienos pasikabinti sertifikatą, jūs turite tokią galimybę, jūs 
sukursite popierinę sistemą, kuri nedaug turi bendro su tuo, kaip iš tikrųjų turėtų būti valdomas 
verslas,“, sakė Roger Frost. Nepriklausomas auditorius atestavimą visada mato kaip problemą, ir anot 
Barnes „tai tapo postūmiu plėsti konsultavimo paslaugas“. Iš tikrųjų, pats ISO informuoja, kad ISO 
9001 gali būti diegiamas be atestavimo, paprasčiausiai atsižvelgiant į kokybę, kuri gali būti pasiekta. 
Galima būtų įžvelgti ir dar vieną svarbų dalyką – konkurenciją tarp daugybės atestuojančių 
institucijų. Tai veda prie švelnesnio požiūrio į defektus, pastebėtus įmonėse, tiriant kokybės sistemas 
[5]. 
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1.2. Kokybės vadybos sistemos pritaikymas praktikoje 
 
Kiekvienos vadovybės pagrindinis klausimas – ar sistemų įdiegimas pateisins vadovų ir 
darbuotojų lūkesčius, ar tai bus tik popierinė sertifikuota sistema. Tad reikalinga pirmiausia nustatyti 
prioritetus ir tikslus, iškelti pagrindinį uždavinį, ko siekiame ir ko tikimės iš diegiamos sistemos.  
Galima būtų aptarti kokybės vadybos sistemos reikalavimus pagal ISO 9001 standartą. Kokybės 
vadybos sistemos esmė – nuolatinio gerinimo iniciatyvų paieška.  
Kokybės užtikrinimo ir gerinimo ciklas, kurį sudaro planavimas, įgyvendinimas, vertinimas ir 
peržiūra (1 pav.), turi vykti nenutrūkstamai vertinant veiklos kriterijus, kurie nustatomi įmonės viduje, 
nes individualiai nustatyti kriterijai visada bus svarbesni, nei konsultantų siūlomi bendri vertinimo 
kriterijai, tinkantys visoms įmonėms. Viena iš sudėtinių kokybės sistemos dalių yra kokybės politika, 
kuri susijusi su verslo ir rinkodaros planavimu bei kliento poreikiais. 
 
 
 
1 pav. Kokybės užtikrinimo ir gerinimo ciklas, [26] 
 
Kokybės politika suprantama ir vykdoma visais lygiais, ją vykdo visi darbuotojai. Kiekvienas 
darbuotojas turi turėti savo darbo tikslą.  Galima būtų išskirti pagrindinius kokybės sistemos bruožus: 
sprendimai apie kokybės sistemą priimami atsižvelgiant į atliktus įrašus, be to, sistemos atitikimas ir 
efektyvumas nuolatos tikrinami ir vertinami. Tačiau tik pati įmonė gali nuspręsti, kokius duomenis ir 
kokią informaciją reikia vertinti ir stebėti. Svarbu tai, jog vertinama informacija ar registruojami faktai 
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teiktų naudą ir būtų informatyvūs, kad vėliau padėtų tobulinti jau sukurtą ir nuolat besikeičiančią 
sistemą. Dažnai konsultantai nurodo, kad reikalinga pildyti daug papildomų formų ir lentelių, tačiau 
tokiu atveju svarbu atsirinkti, kas tikrai svarbu ir naudinga pačiai įmonei. 
Tam, kad būtų galima atsekti produktų ir problemų šaltinį, įrašuose turi atsispindėti kaip ir kur 
žaliavos ir produktai buvo apdoroti. Atsekamumas ir produkto identifikavimas yra vieni pagrindinių 
sistemos aspektų, tad esant nukrypimams nuo standartinės situacijos svarbu atlikti reikiamus įrašus bei 
veiksmus, kad neatitiktys būtų pašalintos. Taigi atsekamumas yra vienas svarbiausių bruožų, kuris 
padeda suvokti, kas, kur, kada ir kodėl įvyko. 
Tam, kad galėtumėte sukontroliuoti savo kompanijos dokumentų kokybę, reikalinga turėti 
dokumentuotas procedūras. Visi turi turėti priėjimą prie naujausių dokumentų bei žinoti, kaip juos 
naudoti. Darbo praktika rodo, kad žodžiu perduota informacija ne visuomet yra tinkamai priimama ar 
suvokiama, tad nustatytus ryšius bei procedūras privaloma aprašyti bei patvirtinti, o darbuotojai turi 
būti supažindinti su galiojančiais bei atnaujintais dokumentais ir jais vadovautis. Juk naudojant 
netinkamai suformuotus ar negaliojančius dokumentus vėliau bus susiduriama su įvairiomis 
problemomis bei nesklandumais įgyvendinant nuolatos atnaujinamos sistemos reikalavimus bei 
vertinant ar apibendrinant rezultatus, kuomet reikia pateikti veiksmų planus nuolatiniam gerinimui 
įgyvendinti. 
Tam, kad galėtume palaikyti kokybės sistemą ir gaminti kokybę atitinkančius produktus, reikia 
pasirūpinti tinkama infrastruktūra, ištekliais, informacija, įranga, matavimo ir kontrolės prietaisais bei 
aplinkos sąlygomis. Juk puikiai suvokiama, kad netinkamomis sąlygomis negali būti pagaminti aukštos 
kokybės produktai, pavyzdžiui, medicininės priemonės turi būti gaminamos specialioje sterilioje 
aplinkoje, o matavimo prietaisai ir kokybės parametrams tikrinti skirta įranga turi atitikti keliamus 
reikalavimus, būti patikrinti ir kalibruoti, nes kitu atveju produktai bus pagaminti, tačiau ar jie tenkins 
vartotojų poreikius bei lūkesčius, tikrai abejotina.   
Reikia suplanuoti visus pagrindinius kompanijoje vykstančius procesus; kontroliuoti juos     
tikrinant, vertinant ir analizuojant bei užtikrinti, kad produktų kokybės tikslai yra pasiekti.  Jei nėra 
galimybės kontroliuoti proceso jį stebint, reikia įsitikinti, kad procesas pakankamai gerai apibrėžtas, ir 
kad bus galima atlikti pakeitimus tuo atveju, jei produktas neatitiks vartotojo poreikių. Tai vienas 
pagrindinių aspektų gamybos procesuose, nes tik tinkamai suplanavus gamybos procesus, juos 
kontroliuojant stebint, vertinant ir analizuojant, galima pasiekti optimalių rezultatų bei pagaminti 
tinkamos kokybės produktą, atitinkantį vartotojo lūkesčius.  
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Kiekvienam kompanijos gaminamam produktui ar suteikiamai paslaugai reikia nustatyti 
kokybės tikslus; planuoti procesą; dokumentuoti ir matuoti rezultatus bei naudoti juos kaip tobulinimo 
įrankius. Reikia apibrėžti dokumentus, kurie bus reikalingi kiekviename procese. Kiekvienoje įmonėje 
naudojami dokumentai turi būti visų suprantami ir vienodai vertinami, nes atlikti įrašai turi būti 
vienodai informatyvūs. Pavyzdžiui, jei yra mezgama medžiaga, kuri vieno žmogaus yra matuojama 
metrais, o kito – kilogramais, tai be jokios abejonės įvyks nesusipratimų, nes jie medžiagos kiekį 
vertina skirtingai, nors kalba apie tą patį produktą. Tad, kad taip nevyktų, reikia apibrėžti vienodus 
matavimo vienetus, vienodas dokumentacijos formas, kurios būtų bendrai naudojamos ir tinkamai 
vertinamos, siekiant geriausio rezultato, arba turėtų būti naudojami abejoms pusėms priimti matavimo 
vienetai, t.y. dokumentuose tas pats produktas matuojamas dviem matavimo vienetais: ir metrais, ir 
kilogramais. 
Reikalinga apibrėžti pagrindinius etapus, kuriuose bus stebimas ir matuojamas procesas bei 
užtikrinti, kad visi stebėjimo ir matavimo prietaisai tinkamai prižiūrimi ir sukalibruoti. Diegiant 
sistemą svarbu tinkamai įvertinti, ką reikia matuoti, stebėti ir kas gali būti ne taip akylai stebima, t.y. 
reikia vertinti tai, kas daro įtaką galutiniam produktui ir ką galima padaryti geriau, nei yra dabar. 
Turi būti tikslūs reikalavimai parduodamam produktui. Reikia apibrėžti vartotojo reikalavimus 
ir sukurti bendravimo su klientais sistemas, apimančias informaciją apie produktus, užklausas, sutartis, 
užsakymus, atsiliepimus ir nusiskundimus. Gaminant produktą ar teikiant paslaugas visuomet reikia 
tinkamai ir labai atsakingai išsiaiškinti, kokie yra vartotojo poreikiai, ko tikimasi iš produkto ar 
paslaugos. Kitu atveju produktas gali likti nerealizuotas, jei jo savybės neatitiks vartotojo lūkesčių. 
Lygiai taip pat atsakingai reikia pateikti reikalavimus ir tiekėjams, kurie yra žaliavos ar pirminio 
produkto (subprodukto) tiekėjai, kad gavus reikiamas medžiagas ar žaliavas nebūtų neaiškumų su 
gaviniais. 
Tobulinant naujus produktus, reikia planuoti plėtros stadijas, numatant tinkamą testavimą 
kiekvienoje iš stadijų. Reikia testuoti ir dokumentuoti, ar produktas atitinka dizaino reikalavimus, 
priežiūros reikalavimus ir vartotojo poreikius. Jei produktas yra naujinamas, tuomet visuomet išliks 
klausimas, ar tikrai jis bus teigiamai priimtas užsakovo, kaip tai bus įvertinta ir t.t. Tad svarbu, atlikti 
reikiamus vertinimus kiekvienoje produkto naujinimo stadijoje. 
Dar vienas svarbus kokybės sistemos elementas – vidiniai auditai ir susirinkimai. Kad būtų 
įsitikinta, jog kokybės sistema veikia, ir išsiaiškinta, kaip būtų galima ją patobulinti, reikalingi atlikti 
vidaus ar išorės kokybės sistemos auditus, kurie parodys potencialias problemas ir padės išspręsti 
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susidariusius nesklandumus. Žinoma, visa veikla ir priimami sprendimai bei jų efektyvumas turi būti 
tinkamai užregistruoti bei įvertinti, o po tam tikro laiko patikrinti. 
Dokumentuoti procedūrą, kuria sprendžiami iškylantys ir potencialūs neatitikimai (aspektai, 
apimantys tiekėjus arba klientus bei vidines problemas) – vienas iš sistemos elementų, kuris padės 
apibendrintai susisteminti nesklandumus, atsirandančius tiek įmonės viduje, tiek vertinant galutinį 
produktą iš išorės. Kaip pavyzdys galėtų būti netinkamo produkto panaudojimas gamyboje, ko 
pasekmė – aukščiausios produkto kategorijos neatitinkantis gaminys. Šis elementas padėtų nuspręsti, 
ką daryti su netinkamais produktais, išsiaiškinti pagrindinę problemos priežastį, bei visa tai 
užregistruoti, kad būtų galima panaudoti kaip sistemos tobulinimo įrankį [10-14]. 
 
1.3. Kokybės vadybos sistemos principai 
 
Kokybės vadybos sistemos principai yra pateikti ISO tinklapyje [7]. Jais yra grindžiami 
kokybės vadybos sistemos ISO 9000 serijos standartai. Šie principai vadovybės gali būti naudojami 
kaip sistema vadovauti savo organizacijoms siekiant gerinti veiklos rezultatus. Principai yra kilę iš 
kolektyvinės patirties ir žinių apie tarptautinius ekspertus, kurie dalyvauja ISO techninio komiteto ISO 
/ TC 176, kokybės valdymo ir kokybės užtikrinimo, kuris yra atsakingas už ISO 9000 standartus, 
kūrimą ir išlaikymą. Aštuoni kokybės valdymo principai yra apibrėžti „ISO 9000:2005 Kokybės 
vadybos sistemos. Pagrindai, terminai ir apibrėžimai“, „ISO 9004:2009, Organizacijos, siekiančios 
ilgalaikės sėkmės, vadyba. Kokybės vadybos požiūris“ standartuose. 
Dokumentuose pateikiami standartizuoti principų aprašymai, kaip jie atrodo ISO 9000:2005 ir 
ISO 9004:2009. Be to, pateikiami pavyzdžiai apie naudojimosi sistema privalumus bei veiksmus, kurių 
vadovai paprastai turėtų imtis, siekdami pagerinti savo organizacijų veiklą. 
Orientacija į klientą – organizacija yra priklausoma nuo klientų ir ji turi suprasti esamus bei 
būsimus vartotojų poreikius, tenkinti jų reikalavimus ir stengtis viršyti jų lūkesčius. 
Pagrindiniai privalumai: 
 Dėl lankstaus ir greito reagavimo į rinkos galimybes didėja pajamos ir rinkos dalis; 
 Klientų pasitenkinimą didina efektyvesnis organizacijos išteklių panaudojimas; 
 Augantis klientų lojalumas skatina plėtoti verslą. 
Principo taikymas veda link: 
 Klientų poreikių ir lūkesčių aiškinimosi ir supratimo; 
 Užtikrinimo, kad organizacijos tikslai būtų susiję su klientų poreikiais ir lūkesčiais; 
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 Klientų poreikių ir lūkesčių skleidimas organizacijoje; 
 Klientų pasitenkinimo matavimai remiantis rezultatais; 
 Sistemingo santykių su klientais valdymo; 
 Užtikrinto, subalansuoto požiūrio tenkinti klientų bei kitų trečiųjų šalių poreikius 
(pavyzdžiui, savininkų, darbuotojų, tiekėjų, finansininkų, vietos bendruomenės bei visos 
visuomenės). 
Vadovavimas – vadovai sukuria vienybę tarp tikslo ir organizacijos krypties. Jie turi sukurti ir 
prižiūrėti vidinę aplinką, kurioje žmonės būtų pilnai įtraukti siekti bendrų organizacijos tikslų. 
Pagrindiniai privalumai: 
 Darbuotojai supras ir bus motyvuoti siekti organizacijos tikslų bei uždavinių; 
 Veikla vertinama, derinama bei įgyvendinama vieningai; 
 Nesusikalbėjimas tarp skirtingų organizacijos lygių būtų minimizuotas. 
Principo taikymas veda link: 
 Visų suinteresuotų šalių, įtraukiant klientus, savininkus, darbuotojus, tiekėjus, 
finansininkus, vietos bendruomenę bei visuomenę, poreikių suvokimą kaip visumą; 
 Aiškios vizijos apie organizacijos ateitį nustatymo; 
 Reikšmingesnių tikslų ir siekių užsibrėžimo; 
 Bendrų vertybių, teisingumo ir etiško elgesio modelio sukūrimo bei palaikymo visuose 
organizacijos lygmenyse; 
 Apibrėžto pasitikėjimo bei baimių panaikinimo; 
 Reikiamų išteklių pateikimo, galimybių mokytis sukūrimo bei laisvės veikti atsakingai 
bei atskaitingai; 
 Skatinamo ir pripažįstamo žmonių indėlio. 
Žmonių įtraukimas – visų lygių darbuotojai yra organizacijos pagrindas ir jų visapusiškas 
dalyvavimas leidžia panaudoti jų gebėjimus organizacijos tikslams ir uždaviniams įgyvendinti. 
Pagrindiniai privalumai: 
 Motyvuoti, atsidavę ir aktyviai dalyvaujantys žmonės organizacijoje; 
 Naujovės ir kūrybiškumas – tolimesni organizacijos tikslai; 
 Atsakingi už savo veiklą (darbą) asmenys; 
 Darbuotojų noras dalyvauti ir prisidėti prie nuolatinio tobulinimo. 
Principo taikymas veda link: 
 Žmonių savo indėlio svarbos bei vaidmens organizacijoje suvokimo; 
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 Darbuotojų gebėjimo nustatyti jų veiklos apribojimus; 
 Žmonių sugebėjimo prisiimti problemą bei jos sprendimą savo atsakomybėn; 
 Darbuotojų veiklos vertinimo, atsižvelgiant į asmeninius tikslus bei uždavinius; 
 Nuolatinio poreikio paieškų pagerinti savo kompetenciją, žinias ir patirtį; 
 Gebėjimo ir noro laisvai dalytis žiniomis ir patirtimi; 
 Problemų ir iškilusių klausimų aptarimo viešai ir būdų ieškojimo, kaip tai išspręsti. 
Procesinis požiūris – numatytas tikslas yra efektyviau pasiekiamas, kuomet veikla bei susiję 
resursai yra valdomi kaip procesas. 
Pagrindiniai privalumai: 
 Efektyvus resursų panaudojimas mažina sąnaudas bei trumpina ciklo laiką; 
 Patobulinti, nuoseklūs bei numatomi rezultatai; 
 Pirmenybė teikiama bei susikoncentruojama į gerinimo galimybes. 
Principo taikymas veda link: 
 Sistemingai apibrėžiamų veiksmų, kurie reikalingi norint gauti pageidaujamą rezultatą; 
 Aiškaus atsakomybės bei atskaitomybės nustatymo įgyvendinant numatytas veikas; 
 Pagrindinių veiklos galimybių analizės ir matavimų; 
 Ryšių tarp organizacijos pagrindinės veiklos bei funkcijų nustatymo; 
 Dėmesys veiksniams, pavyzdžiui, ištekliams, metodams ar medžiagoms, kuris pagerintų 
pagrindinę organizacijos veiklą; 
 Pavojų, pasekmių ar veiklos poveikio klientams, tiekėjams bei kitoms suinteresuotoms 
šalims, vertinimo. 
Sisteminis požiūris į valdymą – identifikuoti, suprasti ir valdyti tarpusavyje susijusius procesus 
kaip sistemą, kurie prisideda prie organizacijos efektyvumo bei veiksmingumo siekiant užsibrėžtų 
tikslų. 
Pagrindiniai privalumai: 
 Integracija ir procesų suderinamumas leis pasiekti užsibrėžtų tikslų 
 Gebėjimas sutelkti pastangas į pagrindinius procesus; 
 Organizacijos nuoseklumas, efektyvumas ir veiksmingumas teikia pasitikėjimą 
suinteresuotoms šalims. 
Principo taikymas veda link: 
 Sistemos struktūrizavimo, kuris padėtų efektyviausiu ir veiksmingiausiu būdu pasiekti 
organizacijos tikslų; 
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 Priklausomybės tarp sistemos procesų suvokimo; 
 Struktūrinio požiūrio, kuris įgalintų suderinti ir harmonizuoti procesus; 
 Geresnio supratimo apie vaidmenų ir pareigų pasiskirstymą, kuris reikalingas bendriems 
tikslams pasiekti ir tuo pačiu sumažinti funkcijų dubliavimo barjerus; 
 Organizacijos gebėjimų suvokimo bei išteklių nustatymo atsižvelgiant į veiksmų 
apribojimus; 
 Konkrečios veiklos nustatymo ir apibrėžimo, kaip tai turi veikti; 
 Nuolatinio sistemos tobulinimo matuojant ir vertinant. 
Nuolatinis gerinimas turi būti pastovus organizacijos veiklos tikslas. 
Pagrindiniai privalumai: 
 Organizacijos pajėgumai būtų pagerinti analizuojant veiklą; 
 Organizacijos strateginis tikslas – veiklos tobulinimas visuose organizacijos lygmenyse; 
 Lankstumas, gebėjimas greitai reaguoti į galimybes. 
Principo taikymas veda link: 
 Tarnybos pastovioje organizacijoje – platus požiūris į nuolatinį gerinimą organizacijoje; 
 Darbuotojų mokymo nuolatinio gerinimo įrankių ir metodų; 
 Nuolatinio objektyvaus kiekvieno atskiro produkto, proceso ar sistemos gerinimo; 
 Tikslų vadovauti bei matavimų atsekti nustatymo; 
 Atpažįstamų bei pripažįstamų gerinimų. 
Faktinis požiūris į sprendimų priėmimą – efektyvūs sprendimai yra paremti duomenų ir 
informacijos analize. 
Pagrindiniai privalumai: 
 Informatyvūs sprendimai; 
 Padidėjęs gebėjimas parodyti praeities sprendimų veiksmingumą atsižvelgiant į faktinius 
įrašus; 
 Sustiprintas gebėjimas peržiūrėti, išbandyti bei pakeisti nuomonę ar sprendimus. 
Principo taikymas veda link: 
 Užtikrinimo, kad duomenys ir informacija yra pakankamai tiksli ir patikima; 
 Duomenų prieinamumo tiems, kuriems jų reikia; 
 Naudojamų tinkamų metodų analizuoti duomenis ir informaciją; 
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 Sprendimų priėmimas ir veiksmų atlikimas vykdomi remiantis faktine analize kartu su 
įgyta patirtimi bei intuicija. 
Abipusiai naudingi ryšiai su tiekėjais – organizacija ir tiekėjai yra tarpusavyje susiję abipusiai 
naudingais ryšiais, kurie sustiprina gebėjimą kurti vertę. 
Pagrindiniai privalumai: 
 Padidina gebėjimą kurti abipusę vertę; 
 Galimybė lanksčiai ir greitai reaguoti į rinkos ar vartotojų poreikius ir lūkesčius; 
 Išlaidų ir resursų optimizavimas. 
Principo taikymas veda link: 
 Apibrėžtų santykių balanso tarp trumpalaikės naudos bei ilgalaikių aplinkybių; 
 Žinių ir išteklių kaupimo partnerių rate; 
 Pagrindinių tiekėjų identifikavimo ir pasirinkimo; 
 Aiškaus ir atviro bendravimo; 
 Pasidalinimo informacija ir ateities planais; 
 Bendrų kūrimo ir tobulinimo veiksmų nustatymo [6]. 
Yra daug įvairių būdų, kaip taikyti šiuos kokybės vadybos principus. Pati organizacija bei 
specifiniai iššūkiai, su kuriais susiduriama, bei sąlygos lemia kaip šie principai galėtų būti įgyvendinti. 
Daugelis organizacijų įvertins tai kaip naudingą galimybę sukurti kokybės vadybos sistemą, paremta 
šiais principais. Ir tik atlikus tinkamą analizę galima pasakyti, kurie principai bus naudingesni, o kurie 
mažiau naudingi, nuo kurių reikėtų pradėti ir kaip sistemos įgyvendinimą reikėtų baigti. 
Apibendrinant galima pažymėti, kad kokybės sistemos diegimas įmonėse tampa vis svarbesniu 
strateginiu vadovybės sprendimu žvelgiant į ateities perspektyvas. Tai ne tik padeda sukurti produkto 
kūrimo ar paslaugos tiekimo pridėtinę vertę, bet taip pat padeda koordinuoti įmonėje esančius procesus. 
Vadovaujantis kokybės vadybos principais, t.y. orientavimosi į klientą, vadovavimo, žmonių įtraukimo, 
procesinio ir sisteminio požiūrio į valdymą, nuolatinio gerinimo, faktinio požiūrio į sprendimų 
priėmimą bei abipusiai naudingo ryšio su tiekėjais, įmonei lengviau priimti tinkamus sprendimus 
įgyvendinant strateginius vadovybės tikslus. Tačiau išanalizuoti ir priimti reikiamus sprendimus ir 
įdiegti kokybės sistemą nėra taip lengva, nes vadovybės požiūris į bendrovėje vykstančius procesus yra 
toks, kad reikia tikrinti viską ir visur. Tačiau ar tikrinant viską bus gauta reikiama informacija, kuri 
padės priimti tinkamus sprendimus, yra labai sunku pasakyti, o darbuotojų indėlis atlikti būtinus ir 
nelaabi svarbus bandymus būtų milžiniškas. Todėl prieš įgyvendinant kiekvieną sumanymą svarbu 
išsiaiškinti, kiek jis bus naudingas, kokios papildomos užduotys ir reikalavimai bus keliami 
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darbuotojams ir kaip jie tai vertins, ir galiausiai –  kam reikalingi galutiniai rezultatai ir kaip jie bus 
panaudoti. 
Išanalizavus literatūrą buvo suformuluotas šio tiriamojo darbo tikslas bei tikslui pasiekti keliami 
uždaviniai. 
DARBO TIKSLAS – sukurti vilnonių mezginių gamybos mezgimo įmonėje kokybės kontrolės 
sistemą, optimizuojant žaliavos ir medžiagų kontrolės kiekį pagal reikšmingus tyrimus megztų gaminių 
savybių kokybės įvertinimui. 
Tikslui pasiekti keliami šie uždaviniai: 
1. Išanalizuoti kokybės sistemos reikalavimus apibrėžiančius standartus ir jų efektyvumą. 
2. Išanalizuoti, kaip medžiagų gamybos kokybės sistemos taikomos praktikoje, koks jų 
vertinimas, bei kokiais principais vadovaujantis ją galima diegti. 
3. Išanalizuoti, kaip šiuo metu įmonėje atliekami tyrimai, kuriais siekiama užtikrinti 
mezginių kokybę visuose įmonės veiklos etapuose. 
4. Išskirti, kurie įmonėje šiuo metu atliekami žaliavos bei medžiagų bandymai nėra 
reikšmingi medžiagų kokybei, o yra tik informacinis šaltinis naujai kuriamiems 
produktams. 
5. Išskirti pagrindinius žaliavų bei medžiagų bandymus, kurie turi didžiausią įtaką gaminamų 
mezginių kokybei. 
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2. TYRIMO OBJEKTAS 
 
Tyrimo objektu buvo pasirinkta 1998 m. liepos 17 d. Panevėžyje įkurta uždaroji akcinė 
bendrovė „Devold“ (tuomet bendrovės pavadinimas buvo UAB „Devarta“), nors istorinius momentus 
galima atsekti nuo 1853 m., kuomet Ole Andreas Devold atvėrė tekstilės fabriko duris Alesund mieste, 
Norvegijoje. Pirmoji fabriko produkcija buvo kepurės ir kumštinės pirštinės, truputėli vėliau – kojinės, 
megzti megztiniai, apatinis trikotažas iš vilnos bei darbo drabužiai. Šiuo metu bendrovėje mezgama 
medžiaga, siuvami gaminiai (viršutiniai ir apatiniai), mezgami megztiniai ir kojinės. 
2001 m. bendrovė persikėlė į naujas patalpas, esančias Paliūniškio g. 15, Panevėžyje. Taip pat 
yra atidarytas padalinys, adresu Krasnavos g. 2, Kupiškis. Tačiau situacija per šiuos metus kardinaliai 
pasikeis. Šiuo metu bendrovė įgyvendindama plėtros planus ir pasinaudodama Europos Sąjungos 
investicijų programomis stato naują pastatą, kuris padės sujungti per kelias vietas išskirstytą UAB 
„Devold“ gamybą. Šiuo metu bendrovėje dirba 259 darbuotojai, kuriems nuolat organizuojami įvairūs 
mokymai ne tik įmonėje, bet ir už jos ribų.  
UAB „Devold“ žaliavas tenka gabentis iš svetur. Bendradarbiavimo ryšių galima rasti visame 
pasaulyje, pradedant Norvegija, nes ten yra pagrindinis įmonės klientas, ieškant naujų eksporto rinkų 
vis daugiau orientuojamasi į Europos Sąjungos šalis, be ES šalių žaliava tiekiama iš Taivano, Tailando, 
Egipto, Indijos ir t.t., o pagrindiniai verpalų subrangovai yra Indonezijoje ir Tailande. 
Didžiąją dalį specialios įrangos tiekia Vokietija ir Didžioji Britanija. Atsiradus naujai įrangai, 
darbuotojai apmokomi įmonės viduje arba yra apmokomi tiekėjo.  
Kalbant apie kokybės kontrolės sukūrimą įmonėje pirmiausia svarbu nustatyti, kokie procesai 
vyksta organizacijoje. Todėl atliekant situacijos analizę galima išskirti šiuos procesus: 
1. Vadybos procesai – planavimas, išteklių valdymas, personalo valdymas, mokymai, 
priežiūra ir auditai, nuolatinis gerinimas; 
2. Pagrindiniai procesai: 
a. marketingo procesas; 
b. projektavimo, vystymo procesas; 
c. žaliavų pirkimo, aprūpinimo procesas; 
d. gamybos procesas. 
3. Pagalbiniai procesai – įrengimų priežiūros, informacijos ir dokumentų valdymo, apskaitos 
ir kt. 
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Vykdant procesus svarbiausia organizacijai išsiaiškinti vartotojų norus ir lūkesčius, nes tai 
apsprendžia vartotojo pasitenkinimo lygį. Vartotojo pasitenkinimo lygis priklauso nuo dviejų 
komponentų, t.y. produkto savybių bei defektų nebuvimo.  
3. TYRIMO METODIKA 
 
Atliekant tyrimą buvo analizuojama UAB „Devold“ dokumentacija, bendraujama su 
darbuotojais, stebima ir analizuojama. Bendrovėje yra atliekama įvairių skirtingų bandymų, pradedant 
pluošto analize ir baigiant užbaigtų gaminių vertinimu. Todėl pirmiausia pateikiama, kas ir kaip 
bendrovėje yra tikrinama, tačiau ar tai tikrai suteikia reikiamos informacijos apie procesų 
rezultatyvumą, bus analizuojama kitame skyriuje. 
Pirminės žaliavos, t.y. vilnos pluošto, tikrinimas 
Gauta vilna (vilnos sluoksna ir plauta vilna) yra išpakuojama iš gautos pakuotės bei palaikoma 
12 val. kondicinėse sąlygose, t.y. 65 % (+/- 4 %) drėgmė ir 20o C temperatūra (+/- 2o C). Pavyzdžiai 
patikrinami siekiant nustatyti šiuos parametrus:  
 prietaisu „Altmeter“ tikrinami 5 mėginiai iš vienos vilnos partijos, siekiant nustatyti 
gauto bandinio plaukelių ilgio vidurkį. Bandymo protokolo pavyzdys pateiktas 2 pav.; 
UAB Devold 
Partija: SD139A/1107B Data: 2013-08-28 
Komentaras:  
 
Ilgis (Hauteur) 
H: 70,2 mm B: 85,2 mm 
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CvH: 46,3 % CvB: 35,5 % 
%< 10,0 mm: 0,0 % L 95,0 %: 21,1 mm 
%< 15,0 mm: 1,2 % L 90,0 %: 27,0 mm 
%< 20,0 mm: 4,1 % L 75,0 %: 42,4 mm 
%< 25,0 mm: 8,4 % L 50,0 %: 69,8 mm 
%< 30,0 mm: 12,7 % L 25,0 %: 95,6 mm 
%< 35,0 mm: 17,7 % L 10,0 %: 113,2 mm 
%< 40,0 mm: 22,7 % L 5,0 %: 122,8 mm 
%< 45,0 mm: 27,5 % L 2,0 %: 131,0 mm 
%< 50,0 mm: 32,5 % L 1,0 %: 140,8 mm 
2 pav. Vilnos sluoksnos plaukelių ilgio vidurkio bandymo protokolas  
(UAB „Devold“ dokumentacija) 
 prietaisu „Laser scan“ siekiama nustatyti bandinio plaukelio storį, kuris išreiškiamas mic 
(3 pav.); tikrinami 16 000 mėginių iš vienos vilnos partijos, jei vilnos mic yra mažiau 
nei 30, o jei daugiau, tuomet tikrinama 24 000 mėginių; 
Devold SD139A/1107B 10:51:11 Penkt, 2013-05-17 
Kalibravimas: 30JAN13.CL1 Atliko: Jolanta 
Testo Nr. 
Bandinių 
skaičius 
Vidutinė 
vertė 
Variacijos 
koeficientas 
>30,5 µM 
SD139001.chk 2000 17,3 µM 19,1 % 0,5 % 
SD139002.chk 2000 17,3 µM 19,7 % 0,4 % 
SD139003.chk 2000 17,4 µM 18,4 % 0,1 % 
SD139004.chk 2000 17,2 µM 19,2 % 0,2 % 
SD139005.chk 2000 17,3 µM 18,5 % 0,2 % 
SD139006.chk 2000 17,3 µM 19,1 % 0,5 % 
SD139007.chk 2000 17,3 µM 19,1 % 0,5 % 
SD139008.chk 2000 17,3 µM 19,1 % 0,2 % 
      
Devold SD139A/1107B 10:51:11 Penkt, 2013-05-17 
Kalibravimas: 30JAN13.CL1 Atliko: Jolanta 
COMBbSD139.cmb 16000 17,3 µM 19,1 % 0,3 % 
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3 pav. Vilnos sluoksnos storio bandinių vidurkio protokolas  
(UAB „Devold“ archyvinė dokumentacija) 
 prietaisu „Data colour“ skanuojamas vilnos atspalvis; duomenų bazėje yra kaupiami 
atspalvių duomenys, o sudarinėjant naujas sutartis su tiekėjais duomenų bazė 
panaudojama apibrėžti gaunamos žaliavos atspalvių ribas. 
Bandymus atlikę asmenys tikrinimo rezultatus suveda į duomenų bazę, kuri yra toliau 
analizuojama atsakingų asmenų.  
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Siūlų, verpalų tikrinimas 
Siūlai, verpalai (toliau vartojama bendrinė sąvoka – siūlai) gali būti gaunami dažyti ir nedažyti. 
Vienas pirmųjų spalvotiems siūlams atliekamų bandymų – tai spalvos tikrinimas. Pirmiausia turi būti 
patikrinamas dažytų siūlų atitikimas spalvai (vizualiai) bei nusidažymo vientisumas, t.y. numezgamas 
mezginys laboratorine mezgimo mašina apie 1 m. Jei spalva neatitinka patvirtinto etalono, yra 
informuojamas siūlus naudosiantis asmuo, kuris ieško sprendimų dėl tolimesnio siūlų naudojimo arba 
ne. Jei siūlai atitinka keliamus spalvai reikalavimus, fizikiniai bandymai atliekami tik po 12 val. 
laikymo kondicinėmis sąlygomis, t.y. 65 % (+/- 4 %) drėgmė ir 20o C temperatūra (+/- 2o C).  
Vilnos apdailos kokybės tikrinimas (TEC (Total Easy Care – ypatingai lengva priežiūra) ir SW 
(Super Wash – galimas skalbimas skalbyklėje) apdailos vertinimas). Iš žaliavinių siūlų, kurių sudėtyje 
yra vilnos, laboratorine mezgimo mašina numezgamas bandinys, t.y. apie 70 cm ilgio juosta. Dalis 
pavyzdžio paliekama saugojimui, kita dalis 7 kartus skalbiama 60oC temperatūroje. Bandinys yra 
išdžiovinamas bei įvertinamas, t.y. ar bandinys susivėlė, susitraukė, ar tai pavieniai, ar tolygūs 
susitraukimai. Tai yra vizualus vertinimas.  
Siūlo Nr. nustatymas (Nm). Vadovaujamasi standarto ISO 2060:1994 nuostatomis, kai Nm yra 
mažiau arba lygu 10 – imama po 2 bandinius iš 4 ričių, o kai Nm yra daugiau negu 10 – imama po 4 
bandinius iš 4 ričių. Bandinių kiekis yra proporcingas Nm, t.y. jei Nm yra mažiau nei 10, tuomet 
matuojama 10 m, jei Nm yra tarp 10 ir 80 – matuojama 100 m, jei daugiau nei 80 – matuojama 200 m. 
Pamatuoti mėginiai pasveriami elektroninėmis svarstyklėmis, vėliau pagal formulę paskaičiuojamas 
vidurkis bei gautas matas (tex) perskaičiuojamas į Nm. 
Saugojimui paliekami nepanaudoti bandiniai, kurie turi būti identifikuojami, kad vėliau 
prireikus būtų galima atlikti papildomus bandymus arba išsiųsti pavyzdžius nepriklausomoms 
laboratorijoms. 
Siūlo sukrumas (sūkiai/metre). Z ar S krypties (viengubas) vilnonio siūlo sukrumui nustatyti 
imama 10 bandinių (po 5 bandinių nuvyniojama 7-10 m, kad bandinių paėmimas būtų iš skirtingų vietų 
ritėse) iš 10 ričių. Jei yra ne vilnos pluoštas (pvz., viscose, thermolite, thermocool ar kt.),  tuomet 
imamas toks pat skaičius bandinių, tik iš 5 ričių. Naudojamas sukrumo matuoklis D301. 
S ar Z krypties (dvigubas ar trigubas) verpalų sukrumas nustatomas sukrumo matuokliu, kurio 
Nr. 002. Kai siūlo Nm yra 4,5/3 ir 6,9/3, imama 5 bandiniai iš 5 ričių, o kai Nm 20/2, 24/2, 90/2, 
tuomet imama po 10 bandinių iš 10 ričių. 
Kadangi verpalai, kurie yra aprašinėjami, sudaryti iš dviejų verpalų, t.y. dvigubi, tad jų 
sukrumas tikrinamas imant 10 bandinių iš 10 ričių ir rankiniu būdu išvedamas sukrumo vidurkis. 
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Minėtos partijos, kurios Nr 111290-024, verpalų sukrumas yra 453,06 sūkiai metre. Kadangi yra 
žinomas užduotas verpalų sukrumas, t.y. 450 sūkių metre, o leidžiama paklaida +/- 5 %, tad parametras 
yra normos ribose ir toliau jį galima naudoti gamyboje. 
Siūlo vienodumo nustatymas. Siūlo vienodumas nustatomas tik tuomet, kai Nm yra didesnis 
arba lygus 10. Naudojamas prietaisas „Uster Tester“. Vilnonių verpalų vienodumui nustatyti imama po 
1 bandinį iš 10 konusų, o jei verpalai ne vilnoniai, tuomet po 1 bandinį iš 5 ričių. 
Siūlo stiprumo nustatymas. Nustatyti siūlo stiprumo parametrus naudojamas stiprumo matuoklis 
„Tensorapid“. Imama po 5 bandinius iš 5 ričių. Šiam parametrui nustatyti yra naudojamas prietaisas 
„Uster Tensorapid“, kurio verpalų tikrinimo ataskaita pateikiama 4 paveiksle.  
Uster Tensorapid V5.9/2.8   Data: 2013-10-30 
Nm 90/2 Partija: 1112590-24   
Bandymo ribos: F = 0,50 kgF E = 50 %  
Bandymo parametrai: V = 500 mm/min FV = 5.6gf LH = 500 mm 
Reikšmės  Trūkimo 
laikas, s 
B – darbas, 
gf.cm  
B – jėga, gf Stiprumas 
(gf/Tex) 
Ištįsa, % 
Pakuotė 1 5 bandymai 10,41 944,6 162,9 14,66 14,44 
Pakuotė 2 5 bandymai 9,15 752,4 119,1 10,72 12,73 
Pakuotė 3 5 bandymai 11,72 1112 169,4 15,25 16,34 
Pakuotė 4 5 bandymai 9,21 825,5 169,1 15,22 12,79 
Pakuotė 5 5 bandymai 6,76 537,6 115,5 10,40 9,39 
Apibendrinimas  
Reiškmės 9,25 8,34 147,2 13,25 13,14 
Variacijos koeficientas (CV %)  44,01 28,88 28,88 38,61 
 
4 pav. Verpalų stiprumo bandymo protokolas (UAB Devold dokumentacija) 
Siūlo vilnos pluošto storio nustatymas. Vilnonio siūlo vilnos pluošto storis nustatomas taip pat 
kaip ir vilnos sluoksnos ar skalbtos vilnos (5 pav.).  
Devold 1112590-24 12:08:12 Penkt, 2014-01-17 
Kalibravimas: 30JAN13.CL1 Atliko: Jolanta 
Testo Nr. 
Bandinių 
skaičius 
Vidutinė vertė 
Variacijos 
koeficientas 
259024001.chk 2000 17,6 µM 22,3 % 
259024002.chk 2000 17,4 µM 22,2 % 
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259024003.chk 2000 17,6 µM 21,9 % 
259024004.chk 2000 17,5 µM 21,9 % 
259024005.chk 2000 17,5 µM 21,6 % 
259024006.chk 2000 17,6 µM 22,0 % 
259024007.chk 2000 17,6 µM 22,5 % 
259024008.chk 2000 17,7 µM 22,6 % 
  
Devold 1112590-24 12:08:12 Penkt., 2014-01-17 
Kalibravimas: 30JAN13.CL1 Atliko: Jolanta 
COMB259024.cmb 16000 17,5 µM 22,1 % 
 
5 pav. Verpalų pluošto storio vidurkio nustatymas  
(UAB „Devold“ dokumentacija) 
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Siūlo nusidažymo savybių tikrinimas. Iš dažytų siūlų laboratorine mezgimo mašina yra 
numezgamas bandinys, kuris buvo reikalingas įvertinti siūlo nusidažymo vientisumą. Tas bandinys yra 
naudojamas tolimesniems tikrinimams. Jei nėra galimybės numegzti pavyzdžio naudojant laboratorinę 
mezgimo mašiną, tuomet turi būti skalbiamas bandinys (apie 150 g) kartu įdedant ir skalbimo juostelę. 
Turi būti patikrinama sausa ir šlapia trintis krokmetru. Sausos ir šlapios trinties rezultatai yra įvertinami 
kompiuterine programa Helios 3.1, jei yra nors truputį nusidažęs bandyminis audinys. Vėliau 
numegztas dažytų siūlų bandinys yra skalbiamas 40o C vilnos programa bei naudojant skalbiklį vilnai. 
Rezultatai vertinami kompiuterine programa Helios 3.1.  
Siūlo nedegios apdailos tikrinimas. Tam tikros sudėties verpalams gali būti taikomas 
papildomas tikrinimas, siekiant nustatyti verpalų atsparumo deginimui savybes. Deginimo bandymai 
atliekami pagal EN ISO 11612:2008 Apsauginė apranga. Apranga apsauganti nuo karščio ir liepsnos 
standarto reikalavimus. Iš numegztos juostos atkerpamas vienas bandinys, kuris testuojamas bandinius 
deginti skirtu prietaisu siekiant nustatyti nedegumo savybes. Jei rezultatai yra netinkami (pagal 
standartinę deginimo procedūrą), informuojami siūlus naudosiantys asmenys. 
Duomenis apie verpalų bandymų rezultatus laborantai suveda į duomenų bazę (Priedas Nr 1), 
kurioje matyti ne tik verpalų bandymų rezultatai, bet ir yra ryšį nurodantis įrašas, iš kokios vilnos 
verpalai buvo suverpti. Didžioji dalis produkcijos yra gaminama iš UAB „Devold“ pirktos pagrindinės 
žaliavos, tai labai svarbu kokybės užtikrinimo sistemai. Šiame dokumente galima rasti informacijos 
apie vilnos pluoštą, t.y. kokius bandymus ir kada atliko pluošto tiekėjas, verpėjas ir UAB „Devold“ 
darbuotojai. Svarbiausi parametrai yra vilnos pluošto storis (mikronais) ir pluošto ilgis (mm). Antras 
bandymų etapas susijęs su suverptais verpalais, t.y. patikrinami nustatyti parametrai bei lyginami su 
verpalų tiekėjo gautais rezultatais. Šia informacija yra pasidalinama ir su verpimo įmone, kuriai svarbu 
nuolatos gauti grįžtamąjį ryšį iš kliento. Vienas iš pagrindinių rodiklių šioje lentelėje yra partijos 
numeris, kuris parodo, iš kokios vilnos pluošto partijos buvo pagaminti verpalai. 
Numezgus spalvotų verpalų bandinius yra atliekami trinties ir skalbimo bandymai, kurių 
rezultatai fiksuojami specialioje formoje, o bandinių mėginiai prisegami prie specialios formos.  
Medžiagos tikrinimas 
Mezgimo proceso metu taip pat atliekami tikrinimai. Faktinis kilpos ilgis nustatytas remiantis 
BS 5441:1998 standartu. Faktinis kilpos ilgis l nustatytas ardant mezginį. Mezginyje išardoma 10 kilpų 
verpalų atkarpa, išmatuojamas atkarpos ilgis, kuris padalinamas iš 10 (išardytų kilpų skaičiaus). Taip 
gaunamas vienos kilpos faktinis ilgis. Bandymas kartojamas 5 kartus skirtingose mezginio vietose. 
Atsižvelgiant į tai, kad mezgimo patalpose nuolat yra palaikoma reikiama drėgmė ir temperatūra, 
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matavimus ir skaičiavimus galima atlikti ir gamybos proceso metu. Duomenis analizuoja atsakingi 
asmenys. 
Medžiaga, kaip ir vilnos pluoštas ar siūlai, turi būti tikrinama tam tikrą laiką sandėliuota 
kondicinėmis sąlygomis. Medžiagai tai yra 12 val.  
Medžiaga (t.y. 142, 145 ir 146 artikulai) patikrinami dar prieš juos nudažant, t.y. įvertinamas 
medžiagos stiprumas prietaisu „Burst tester“, protokolo pavyzdys pateikiamas 1 lentelėje. 
1 lentelė. Medžiagos duobimo bandymo rezultatai, žaliavinė medžiaga 
(UAB „Devold“ dokumentacija) 
P2000  
Partijos Nr. R081601 
Bandinio dydis DIN 53861   35,68 mm 
Data 2015-04-15 Laikas 13:52 
Bandymo Nr. Laikas, s Ištempimas, mm Koreguotas slėgis, kPa 
1 11,099 15,967 333,256 
2 11,319 16,302 297,769 
3 11,923 17,813 343,535 
4 10,989 18,024 349,899 
5 10,549 16,069 294,220 
 
Vidutinė reikšmė 11,176 16,835 323,736 
Standartinė paklaida 0,503 0,999 26,041 
Variacijos koeficientas 4,501 5,937 8,044 
 
Ištempimo vidurkis 16,835 (mm)   
Slėgio koregavimas 164,058 kPa   
 
Taip pat yra pamatuojamas žaliavinės medžiagos paviršinis tankis. Kai medžiaga po dažymo 
kitoje įmonėje yra grąžinama, ji tikrinama drėgmės matuokliu, kad būtų nustatytas drėgmės procentas 
medžiagoje. Tikrinama 1 kartą per savaitę. Jei būtų didelis skirtumas, tuomet būtų tikrinama kiekvieną 
dieną. Tikrinama kiekvienos partijos pakuotė 5 kartus, kad būtų paskaičiuojamas vidurkis. Duomenis 
laborantai suveda į duomenų bazę. Patikrinus medžiagų drėgnumą, laborantai atsikerpa medžiagos 
bandymams ir nuneša į laboratoriją, kur yra kondicinės sąlygos. Atkirpus medžiagą išmatuojamas jos 
plotis, o duomenys suvedami į duomenų bazę. Mėginys padalinamas į dvi dalis: viena dalis padedama 
saugoti, o iš kitos dalies atliekami tyrimai. Vertinami šie parametrai: 
Atitikimas spalvai – yra įvertinama vizualiai bei skenuojamas medžiagos pavyzdys (imamas 4 
kartų vidurkis) prietaisu „Data colour“ bei kompiuterine programa „Data colour Tools“ pamatuojamas 
skirtumas. Jei spalvos nukrypimas nuo etalono yra didesnis nei leistinas, t.y. ΔE daugiau nei 1,2, 
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informuojamas medžiagą naudosiantis asmuo, kuris ieško sprendimų dėl tolimesnio siūlų naudojimo 
arba ne. 
Medžiagos paviršinis tankis tikrinamas vadovaujantis standartu 12127:1997. Duomenys 
suvedami į lentelę, kuri yra internetinėje erdvėje (UAB „Devold“ dokumentacija). Svoris fiksuojamas 
po dažymo ir po lyginimo. 
Atsparumas trinčiai (vadovaujantis standartu EN ISO 105-X12:2002) – patikrinama sausa ir 
šlapia trintis krokmetru, kurio Nr. 010. Sausos ir šlapios trinties rezultatai yra įvertinami kompiuterine 
programa Helios 3.1, jei yra nors truputį nusidažęs bandyminis audinys. Bandiniai po testų atlikimo 
prisegami prie specialios formos (UAB „Devold“ dokumentacija), kuri atlikus visus numatytus 
bandymus, yra perduodama suinteresuotiems asmenims. 
Likusieji bandymai atliekami keletą valandų palaikius medžiagą kondicinėmis sąlygomis. 
Medžiagos stiprumas nustatomas prietaisu „Burst tester“, Nr. 0918 (vadovaujantis standartu EN 
ISO 13938-2:1999). Tikrinami 1 pavyzdžio 5 bandiniai ir programa pateikia testų vidurkį. Bandymo 
protokolas pateikiamas 2 lentelėje.  
2 lentelė. Medžiagos duobimo bandymo rezultatai, medžiaga po dažymo 
(UAB „Devold“ dokumentacija) 
P2000  
Partijos Nr. R081601-250+prieškandinė apdaila 
Bandinio dydis DIN 53861   35,68 mm 
Data 2015-04-21 Laikas 8:14 
Bandymo Nr. Laikas, s Ištempimas, mm Koreguotas slėgis, kPa 
1 10,659 15,804 315,145 
2 9,670 14,916 262,281 
3 11,154 16,470 286,878 
4 11,648 17,211 340,476 
5 10,989 15,833 302,174 
 
Vidutinė reikšmė 10,824 16,047 301,391 
Standartinė paklaida 0,737 0,854 29,401 
Variacijos koeficientas 6,810 5,323 9,755 
 
Ištempimo vidurkis 16,047 (mm)   
Slėgio koregavimas 156,227 kPa   
Duomenis laborantai suveda į duomenų bazę (UAB „Devold“ dokumentacija) bei užrašo į 
specialą formą (UAB „Devold“ dokumentacija), kuri atlikus visus numatytus bandymus yra 
perduodama suinteresuotiems asmenims. 
Medžiagos pumpuravimosi (įrenginys – Pilling box, vadovaujantis standartu EN ISO 12945-
1:2000) ir dilinimo (įrenginys – Martindale Nr. 0915; vadovaujantis standartu EN ISO 12945-2:2000) 
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nustatymas. Pagal procedūras yra iškerpami reikalingi bandinių dydžiai ir atliekamas testas. Bandiniai  
dėžėse sukami 10800 apsisukimu siekiant nustatyti medžiagos pumpuravimąsi, o Martindalio prietaisu 
dilinami 1000 kartų. Bandiniai prisegami prie specialios formos (UAB Devold dokumentacija) ir 
padedami saugojimui. Už tai atsakingi yra laborantai. Tikrinami yra šie artikulai: 177, 178. Pagal 
poreikį gali būti tikrinamos ir kitos medžiagos.  
Atsparumai skalbimui bei susitraukimai – kiekvienos partijos medžiagos pavyzdys yra 
skalbiamas, kad būtų patikrinti spalvos atsparumai skalbimui bei įvertintas medžiagos parametrų 
pasikeitimas. Todėl prieš skalbiant medžiagą turi būti pažymėtas plotas viduryje (medžiagos matmenys 
≈ 70x70 cm), kurio išmatavimai yra 50x50 cm. Kartu su mėginiu yra skalbiama ir spalvos atsparumo 
skalbimui įvertinimo juostelė, kurią sudaro 5 skirtingi pluoštai. Skalbiama naudojant vilnai skirtą 
skalbiklį. Skirtingos medžiagos gali būti skalbiamos skirtingoje temperatūroje, taip pat gali skirtis ir 
džiovinimo rūšis (3 lentelė). 
3 lentelė. Medžiagos skalbimo procedūrų nustatymai pagal artikulus 
 (UAB „Devold“ dokumentacija) 
Artikulas Skalbimo temperatūra, oC Džiovinimas 
103 40, vilnos rėžimu Horizontalus  
106 40, vilnos rėžimu Horizontalus  
109 40, vilnos rėžimu Horizontalus 
115 40, vilnos rėžimu Horizontalus 
116 40, vilnos rėžimu Horizontalus 
119 60 Horizontalus 
120 40, vilnos rėžimu Horizontalus 
122 40, vilnos rėžimu Horizontalus 
130 40, vilnos rėžimu Būgninėje džiovyklėje 
131 40, vilnos rėžimu Būgninėje džiovyklėje 
134 40, vilnos rėžimu Būgninėje džiovyklėje 
135 40, vilnos rėžimu Būgninėje džiovyklėje 
136 40, vilnos rėžimu Būgninėje džiovyklėje 
137 40, vilnos rėžimu Būgninėje džiovyklėje 
138 40, vilnos rėžimu Būgninėje džiovyklėje 
141 40, vilnos rėžimu Būgninėje džiovyklėje 
142 40, vilnos rėžimu Būgninėje džiovyklėje 
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144 40, vilnos rėžimu Būgninėje džiovyklėje 
145 40, vilnos rėžimu Būgninėje džiovyklėje 
146 40, vilnos rėžimu Būgninėje džiovyklėje 
148 40, vilnos rėžimu Būgninėje džiovyklėje 
155 40, vilnos rėžimu Būgninėje džiovyklėje 
159 60 Horizontalus 
160 60 Horizontalus 
161 60 Horizontalus 
162 60 Horizontalus 
164 60 Horizontalus 
165 60 Horizontalus 
166 60 Horizontalus 
167 40, vilnos rėžimu Horizontalus 
168 40, vilnos rėžimu Būgninėje džiovyklėje 
169 40, vilnos rėžimu Horizontalus 
170 40, vilnos rėžimu Horizontalus 
171 40, vilnos rėžimu Horizontalus 
173 40, vilnos rėžimu Horizontalus 
174 40, vilnos rėžimu Būgninėje džiovyklėje 
175 40, vilnos rėžimu Horizontalus 
177 40, vilnos rėžimu Horizontalus 
178 40, vilnos rėžimu Horizontalus 
179 40, vilnos rėžimu Būgninėje džiovyklėje 
180 40, vilnos rėžimu Būgninėje džiovyklėje 
186 40, vilnos rėžimu Būgninėje džiovyklėje 
187 40, vilnos rėžimu Būgninėje džiovyklėje 
188 40, vilnos rėžimu Būgninėje džiovyklėje 
189 40, vilnos rėžimu Būgninėje džiovyklėje 
190 60 Horizontalus 
210 30, vilnos rėžimu Horizontalus 
211 40, vilnos rėžimu Horizontalus 
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341 30, vilnos rėžimu Horizontalus 
366 30, vilnos rėžimu Horizontalus 
379 30, vilnos rėžimu Horizontalus 
386 30, vilnos rėžimu Horizontalus 
396 30, vilnos rėžimu Horizontalus 
454 40, vilnos rėžimu Horizontalus 
   
Apie bandymo metu gautus netinkamus rezultatus, kai nukrypimai yra didesni nei leistinos 
normos, skubiai reikia informuoti medžiagą naudosiantį asmenį, kuris ieško sprendimų dėl tolimesnio 
naudojimo arba ne. Duomenys suvedami į duomenų bazę (UAB „Devold“ dokumentacija). 
Po skalbimo nedegią apdailą turinčios medžiagos pabandomos deginimo prietaisu Nr. 003, t.y. 
103, 109, 116, 119, 120, 122, 159, 160, 161, 162, 165, 166, 167, 168, 169, 173, 177. Taip pat 
patikrinami ir nedegūs siūlai, t.y. turi būti susiūta siūlė ant nedegios medžiagos ir ta siūlė turi būti 
padeginta. Duomenis laborantai suveda į duomenų bazę (UAB „Devold“ dokumentacija). 
Apie bandymo metu gautus netinkamus rezultatus, skubiai reikia informuoti medžiagą 
naudosiantį asmenį, kuris ieško sprendimų dėl tolimesnio naudojimo arba ne. 
 
Gaminių tikrinimas 
Visi gaminiai yra tikrinami kontrolės ir pakavimo padalinyje. Laborantai yra atsakingi patikrinti 
gaminių susitraukimą po skalbimo bei įvertinti gaminio išvaizdą. Turi būti patikrinti gaminio 
išmatavimai prieš skalbimą. Skalbimo programa ir džiovinimo būdas turi būti pasirenkami pagal 
nurodymus iš kliento (žiūrėti pagal medžiagų artikulus skyriuje Nr. 3). Skalbimo instrukcijos taip pat 
pateikiamos gaminio etiketėje bei dokumentacijoje pagal gaminio artikulą bei modelį (informacija 
galima rasti serveryje). Daug dėmesio turi būti skiriami gaminių, kurių medžiagos yra pavyzdinės, 
skalbimo įvertinimui, kad būtų gaunami kuo tikslesni rezultatai. Tačiau gaminių pasirinkimas turi būti 
įvertinamas pagal gaminamos produkcijos kiekį.  
Duomenys prieš skalbimą ir po jo yra suvedami į duomenų bazę,  už tai atsakingi yra laborantai. 
Apie gautus netinkamus rezultatus po skalbimo reikia skubiai informuoti suinteresuotus asmenis. 
Iš pateiktos ir UAB „Devold“ naudojamos dokumentacijos galima spręsti, kad tikrai ne visi 
bandymai atliekami vadovaujantis standartais. Pagrindinė priežastis yra tai, kad bendrovei pats 
svarbiausias yra galutinis vartotojas, kuris neturi nei laboratorinių sąlygų, nei priemonių atlikti tinkamą 
priežiūrą. Todėl dalis bandymų procedūrų buvo sukurtos bei apibrėžtos taip, kaip, tikėtina, darys 
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vartotojas. Pavyzdžiui, skalbimas ne aukštesnėje nei 40oC temperatūroje, o tekstilės pramonės 
reikalavimuose yra apibrėžta skalbimo procedūra, t.y. ISO 105-C06:2010 Nusidažymo atsparumas 
buitiniam ir pramoniniam skalbimui, pagal kurį bandymai atliekami dažymo paslaugas tiekiančioje 
įmonėje. Tačiau bendrovė, siekdama pateisinti vartotojo lūkesčius ir pagrįsti savo gerą vardą, atlieka 
bandymus pagal vartotojo namų sąlygas, t.y. naudojama įprasta skalbyklė bei džiovyklė. Ir galima 
pastebėti, kad kai kuriais atvejais vartotojo metodu atliekamų tyrimų rezultatai buvo blogesni, nei 
atliktų laboratorinėmis sąlygomis. 
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4. TYRIMO REZULTATAI 
 
Remiantis sukaupta informacija bei surinkta literatūra galima apibendrinti tyrimo rezultatus ir 
spręsti, kaip keisis jau nusistovėjusi sistema ir kokią naudą galima gauti įdiegus kokybės sistemą. 
4.1. Rodiklių fiksavimas ir analizė 
 
Jau buvo minėta ankstesniuose skyriuose, kad bendrovėje yra atliekama labai daug ir įvairių 
bandymų, tad reikia įvertinti, kurie iš jų gali duoti pridėtinę vertę, o kurie būtų atliekami ir 
registruojami tik kaip informacijos šaltinis, kuris galbūt praverstų ateityje. Verta prisiminti, kad 
kiekvienoje situacijoje turi būti nustatomi aiškūs tikslai, šiuo atveju, reikalavimai produktui, nesvarbu, 
ar tai yra vilnos pluoštas, verpalai, medžiaga, ar užbaigtas gaminys, nurodoma, kas ir kaip turi būti 
patikrinta ir kaip tai padaryti, bei kiekvienu atveju svarbu žinoti, ką reikia daryti, kuomet rezultatai yra 
už apibrėžtų ribų, o šios ribos tekstilės pramonėje yra labai plačios. 
Taigi atsižvelgiant į tai, kad UAB „Devold“ gamybos ciklą galima suskirstyti į keturis 
pagrindinius etapus, kuriuose atliekami bandymai, t.y. vilnos sluoksnos analizė, verpalai, medžiaga, 
užbaigti gaminiai, pirmiausia galima pradėti analizuoti vilnos sluoksnos bandymų rezultatus. 
Pagrindiniai rodikliai, kurie yra analizuojami – tai vilnos sluoksnos storis, ilgis ir spalva. Svarbu 
paminėti tai, kad skirtingo storio vilna yra apdorojama skirtingai, todėl nustačius vilnos sluoksnos storį 
jau yra žinomas ir jos apdirbimas, t.y. TEC, SW, ar vilna be apdailos. Iš skirtingos sluoksnos gaminami 
verpalai, kurie panaudojami skirtingiems tikslams. Gamybos proceso metu, jei reikalinga nedegi 
apdaila medžiagai, jos negalima uždėti ant vilnos, kurios apdaila yra TEC. Šio bandymo atlikimas yra 
sąlygotas gautų rezultatų. Taigi vienas aspektas yra apdaila ir įtaka tolimesniems procesams, antras 
aspektas – kokybė: iš plonesnio skersmens vilnos pluošto galima gauti minkštesnius verpalus ir 
medžiagas, be to, iš praktikos žinoma, kad verpimo procesą galima pagerinti sumažinus vilnos 
sluoksnos plaukelio skersmenį, t.y. 5 proc. sumažinus vilnos plaukelio diametro variacijos koeficientą 
bus gautas toks pat rezultatas, kaip sumažinus vilnos pluošto skersmenį 1 mikronu. Vertinant 
komerciniu požiūriu, tai yra svarbu dar ir todėl, kad vilnos pluošto kaina labai priklauso nuo jos storio, 
t.y. kuo plonesnis pluoštas, tuo jis yra brangesnis.  
Kaip jau ir buvo minėta, antras svarbus rodiklis, kuris matuojamas ir vertinamas – tai vilnos 
plauko ilgis. Tai pirmiausia daro įtaką verpalų storį. Kadangi UAB „Devold“ naudojami verpalai yra 
ploni, pvz., Nm 90/2, svarbu, kad pluošto plaukelis būtų kuo ilgesnis.  
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Tai patvirtina ir 6 pav. esantis grafikas. 
 
 
6 pav. Vilnos pluošto ilgio įtaka verpalų storiui, [3] 
Duomenys: pluošto storis – 19 mic, CVskersmens = 20 %, CVilgio = 50 % [5] 
 
Kadangi UAB Devold perkama vilna yra bendrovės nuosavybė, todėl siekis ją panaudoti kaip 
galima efektyviau verčia ieškoti tinkamų sprendimų. O įvertinant tai, kad naudojant ilgesnio plauko 
pluoštą verpimo greitis yra didesnis (kas svarbu jei reikia užtikrinti greitą verpalų verpimą esant 
skubiam užsakymui), trūkimų skaičius mažesnis, verpalai yra tolygesni, t.y. mažėja sustorėjimo ir 
suplonėjimo vietų skaičius verpaluose, patys verpalai bus tvirtesni, o tai labai įtakoja medžiagos 
mezgimo procesus, todėl svarbu analizuoti šį parametrą ir įvertinti jo sąsajas su gamyba.  Kaip galutinis 
užsakomų verpalų naudotojas, UAB Devold siekia efektyvaus vilnos panaudojimo bei mažesnio atliekų 
kiekio, todėl įvertindamas šiuos parametrus bendrovė pirkdama pateikti tiekėjui reikalavimą, koks turi 
būti pluošto ilgis, o gavus pluoštą jį tikrinti ir analizuoti. 
Svarbus matuojamas rodiklis – spalva. Šiuo metu šis rodiklis yra svarbus tiek, kad būtų 
sukaupta tinkama duomenų bazė. Tačiau ateityje tiekėjams tai turėtų būti pateikiama kaip reikalavimas. 
Vilnos pluošto atspalvis yra labai svarbus, kuomet reikia išgauti tinkamą medžiagos atspalvį vienai ar 
kitai spalvai, nes spalvos patvirtinamos konkrečiai kolekcijai, tačiau gamybos metu verpalų ir vilnos 
partijos yra keičiamos, o tai daro įtaką tiek išgaunamų spalvų, tiek atspalvių atitikimui patvirtintam 
etalonui. 
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Antras didelis analizės etapas – verpalai ir jų kokybė. Tai labai susiję ir su sluoksnos parametrų 
analize, o kartu ir tęstinumas į mezgimo procesą. Tikrinant verpalus svarbus verpalų storis, kuris 
įtakoja medžiagos svorį ir šiuo atveju tai nėra kalbama apie finansinius aspektus, kurie taip pat svarbūs. 
Svarbiausia yra užtikrinti, kad medžiagos paviršinis tankis atitiktų tą, kuris yra patvirtintas ir 
traktuojamas kaip reikalavimas iš kliento. Verpalų stiprumas, tolydumas atitinkamai susijęs su 
medžiagos stiprumu, kuriai keliami kompanijos Woolmark reikalavimai. Kitas svarbus momentas, kad 
šie parametrai įtakoja mezgimo procesus, t.y. jei verpalai yra stiprūs, nėra viršijami sustorėjimo ar 
suplonėjimo vietų skaičiai, tuomet mezgimo padalinyje mezgimo mašinų darbas bus sklandus ir 
efektyvus, bus mažiau prastovų ir atitinkamai medžiagos kokybės rodikliai bus geresni, t.y. nebus 
skylučių, kurias įtakoja verpalų kokybė.   
Kalbant apie verpalų storį labai svarbu pažymėti, kad verpalų tolygumas, t.y. sustorėjimo ir 
suplonėjimo vietos per verpalų ilgį, atlieka labai didelį vaidmenį analizuojant medžiagos kokybę. 
Pateiktame 7 paveiksle matyti, kaip stipriai išryškėja netolygus verpalų storis. Tai ypač ryšku, kuomet 
išorinė medžiagos pusė yra kontrastingos spalvos vidinės pusės atžvilgiu. 
 
7 pav. Verpalų netolygumas medžiagoje (UAB „Devold“ dokumentacija) 
Jau buvo minėta, kad iš natūralaus pluošto, t.y. vilnos, gaunamus verpalus suverpti tolygiai yra 
sudėtinga lyginant su dirbtiniu ar sintetiniu pluoštu, tačiau siekiamybė yra ir ji turi būti kontroliuojama. 
Kontrolė yra atliekama tiek gavus žaliavą, tiek gamybos proceso metu. Svarbu, kad ši informacija 
pasiektų verpalų gamintoją, o tai lengviausia padaryti turint tą pačią duomenų bazę ir bendrą sistemą, 
t.y. informacija apie skirtingas partijas turėtų būti suvedama į tą pačią lentelę, kurios naudotojais ir būtų 
verpalų tiekėjas ir užsakovas. 
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Taip pat svarbu paminėti ir tikrinamą verpalų sukrumą, kuris įvairiose pluoštuose yra skirtingas. 
Tai svarbu ir atsižvelgiant į verpalų naudojimo paskirtį (ypač kalbant apie storus verpalus, kurie 
naudojami storoms medžiagoms, o vienas jos apdailos procesų – šiaušimas). Verta nepamiršti, kad 
trumpo pluošto panaudojimas verpime veiks verpalų sukrumą, nes verpiant trumpą pluoštą reikia 
susukti daugiau, nei verpiant ilgą pluoštą. Kitas svarbus momentas yra tas, kad esant per dideliam 
verpalų sukrumui atsiranda bėdų ir gamyboje. Pavyzdžiui, kuomet verpalai yra per daug susukti, 
nuvyniojus nuo ritės jie susisuka savaime ir susimezga. Atsiradęs mazgelis yra skylės medžiagoje 
priežastis ar net adatos lūžio priežastis. Todėl tikrinant verpalų susukimų skaičių svarbu įvertinti ir 
vizualiai, kas vyksta su verpalu nuvyniojus jį nuo ritės, bei gautus rezultatus fiksuoti UAB „Devold“ 
laboratorijoje, nes duomenys vėliau naudojami kuriant naujus raštus, medžiagas bei gaminius. Tai daro 
įtaką baigtų gaminių vizijos įgyvendinimui. 
Kaip jau buvo minėta, tikrinant verpalus kartu patikrinama ir pluošto apdailos kokybė, kurią 
šiandien fiksuoti ir vertinti yra sudėtinga, 
nes tokia bandymo procedūra yra 
nestandartinė ir šio bandymo nesiūlo jokia 
laboratorija.  
Tiesiog buvo pasirinktas šiuršktus 
bandymo metodas, kuris parodo 
skirtumus, kaip vilnos pluoštas skirtingai 
atrodo po tos pačios bandymo procedūros, 
net jei pluošto storis bei ilgis yra panašus, 
nežiūrint į tai, kad apdaila yra tokia pati, 
tik atlikta skirtingu metu. 
Pateiktame 8 paveiksle matyti, kad 
laboratorine mezgimo mašina numegztas 
bandinys tam tikrose vietose yra 
susivėlęs. Keliamas klausimas – kodėl tik keliose vietose, o ne per visą bandinį. Kadangi vilnos 
pluoštas yra apdorotas specialia apdaila (Total Easy Care), t.y. vilna neturi veltis, todėl pats bandinys 
turi būti lygus. Tačiau išryškėjantys netolygūs vilnos susivėlimai leidžia spręsti, kad pati TEC apdaila 
nebuvo tinkamai atlikta. O priežasčių analizei gali būti labai daug, tačiau bendrovė, kaip klientas, 
privalo informuoti tiekėją apie iškilusias problemas, o tiekėjas savo ruožtu turi priimti tinkamus 
procesų pakeitimo sprendimus, kad jo teikiamų paslaugų kokybė atitiktų kliento poreikius.  
8 pav. TEC apdailos vertinimui pateiktas bandinys,  
UAB „Devold“ dokumentacija 
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Kalbant apie medžiagą ir jos tikrinimus atskiruose proceso etapuose, tai svarbu atkreipti dėmesį 
į medžiagos svorio ir kilpos ilgio tikrinimus mezgimo pradžioje, t.y. kuomet nustatomi mezgimo 
mašinos parametrai, raštas bei medžiaga pradedama megzti. Atliktų bandymų rezultatai šiuo metu yra 
tikrinami ir analizuojami ne sistemoje, o vienam žmogui prieinamoje duomenų bazėje. Vadovaujantis 
kokybės sistemos principais svarbu, kad duomenys ne tik būtų renkami ir registruojami, bet ir lengvai 
surandami ir įskaitomi, o tai svarbu, jei atsakingo darbuotojo nėra.  
Tikrinant skirtingus dažytų verpalų ir medžiagų parametrus bandymų procedūros yra tos pačios 
ir šiuo konkrečiu atveju svarbu, kad būtų grįžtamasis ryšys su dažymo paslaugas teikiančiomis 
įmonėmis. Todėl tikrinami rezultatai fiksuojami ir analizuojami ne tik UAB „Devold“ laboratorijos 
darbuotojų, bet ši atsakomybė yra ir tokias paslaugas teikiančių įmonių darbo dalis. Įvairūs bandymai 
turi būti atliekami tam, kad turėtų išliekamąją ir lyginamąją vertę. Todėl jei vienas ar kitas bandymas 
yra atliekamas ne pagal konkretaus standarto reikalavimus, tuomet turi būti paruošta rašytinė 
procedūra, kurią pasirašo abi šalys, ir pagal kurią atliekami konkretūs bandymai. 
Yra ydų, kurias ne visuomet galima pamatyti turint žaliavinę medžiagą. Jau buvo kalbėta apie 
verpalų sustorėjimus bei suplonėjimus, kurie labai išryškėja po dažymo, ypač jei medžiagos vidinės ir 
išorinės spalvos yra kontrastingos. Šie defektai taip pat labai paveiks ir medžiagos stiprumo rezultatus. 
Esant nustatytiems medžiagos duobimo reikalavimams, duobimo metu medžiaga turi atlaikyti 324 kPa. 
Jei medžiaga šių reikalavimų neatitinka, ieškoma priežasčių, kurios gali būti įvairios, t.y. verpalų 
stiprumo ar tolygumo rodikliai, pakartotinės dažymo ar kitos apdailos. 
Žinoma, gaminio tikrinimas pagal specifikaciją yra lygiai tiek pat svarbus, kaip ir kiekvieno 
proceso tikrinimo rezultatai. Užbaigtų gaminių tikrinimo metu yra identifikuojamos skirtingos 
gamybos eigoje atsiradusios klaidos, t.y. medžiagos mezgimo, medžiagos bei dažymo ar skalbimo, 
sukirpimo bei siuvimo klaidos. Ši kaupiamos informacijos dalis padeda nustatyti, kuriuose etapuose 
buvo padarytos klaidos, ar jos buvo tinkamai identifikuotos, pažymėtos ir valdomos. Juk kiekvienoje 
gamyboje yra svarbu, kad netinkamos kokybės produktas nebūtų toliau naudojamas įprastoje gamyboje 
ir sugadintų kitus gerus gaminius. 
Apibendrinant parametrų analizę galima išskirti, kad tiekėjui svarbu apibrėžti reikalavimus, 
kuriais vadovaudamasis jis turės pateikti reikiamą produktą, nepriklausomai nuo to, ar tai yra pluoštas, 
verpalai, medžiaga, ar gaminiai. Svarbu tinkamai pateikti reikiamą informaciją. Kitas svarbus 
momentas pateikiant užsakymą – sutarti, kokiais standartais ar procedūromis vadovaujantis bus 
tikrinami atitinkami parametrai, t.y. kad gautus bandymų rezultatus būtų galima lyginti tarpusavyje. 
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Visi duomenys turi būti patikrinti, suregistruoti, prižiūrimi ir lengvai bei greitai surandami ir įskaitomi. 
Tai neturėtų būti vieno ar dviejų žmonių atsakomybė. Tai turėtų būti sistemos dalis. 
 
4.2. Numatomas nuolatinis tobulinimas 
 
Besikeičianti situacija rinkoje ir augantys vartotojo poreikiai priverčia gamybos įmones vis 
daugiau dėmesio skirti klientui, t.y. orientacija į klientą verčia išgirsti vartotojų poreikius, siekti viršyti 
jų lūkesčius, o tai svarbu, kuomet tinkamai pateikiami reikalavimai tiekėjui, pvz., kai klientas 
reikalauja švelnios vilnos produkto. Jei nebus atliekama analizė, matuojami vilnos parametrai, tai 
sąvoka „švelnus“ gali būti interpretuojama skirtingai ir dėl to rezultatas gali nepateisinti lūkesčių. Todėl 
šiuo atveju nuolatinis tobulėjimas įgauna kuo tikslesnės informacijos pateikimo prasmę, kad nebūtų 
abejojama, kokio rezultato galima tikėtis. 
Atsižvelgiant į darbo rezultatus, kai kuriais atvejais tenka peržiūrėti ir vadovavimo ypatumus, 
t.y. verčia bendrovės vadovybę permąstyti tikslus ir žmonių įtraukimą į sprendimų priėmimo procesus. 
Čia yra svarbu, kad būtų tinkamai administruojami visi procesai, o darbuotojai turėtų reikiamą 
kvalifikaciją priimti sprendimus kiekvienoje situacijoje. Šitaip sistemingai valdant bendrovėje esančius 
procesus būtų galima siekti užsibrėžtų tikslų, nuolatinis gerinimas tamptų organizacijos veiklos tikslu.  
Nuolatinis tobulinimas gamyboje yra neatsiejama duomenų bei informacijos analizės dalis, per 
kurios prizmę yra susiję visi procesai, nes visi procesai turi būti pamatuoti, duomenys suregistruoti ir 
išsaugoti. Tačiau, kokia informacija ir kokiais rezultatais bus naudojamasi, yra vadovybės sprendimas, 
tačiau jei bus kuriamas naujas produktas, tai informacija iš laboratorijos primygtinai bus analizuojama 
ir vertinama. 
Turint kokybės sistemą, nepriklausomai, sertifikuota ji ar ne, nuolatinis tobulinimas yra svarbus 
tiek bendrovei, tiek ir tiekėjams. Svarbu yra palaikyti grįžtamąjį ryšį ir, jei iškyla bent menkiausia bėda, 
skubiai ją spręsti, kad būtų palaikomi geri santykiai ir patenkinti galutinio vartotojo poreikiai bei viršyti 
lūkesčiai. Todėl šiuo atveju tikrinimai pirminiuose etapuose suteikia didžiausią pridėtinę vertę. 
Apibendrinant galima teigti, kad UAB „Devold“ kontrolės sistema yra reikalinga ne tik dėl to, 
kad būtų patikrinti kokybės parametrai ir nustatytas produkto tinkamumas naudoti, bet ir dėl to, kad 
nuolatinis tobulinimas ir iš to kylantis poreikis keisti sistemą padėtų siekti geriausių kokybinių ir 
kiekybinių rezultatų.  
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IŠVADOS 
 
Atlikus literatūros apžvalgą ir tyrimą mezgimo įmonėje galima daryti tokias išvadas: 
1. Sistemų diegimas priskiriamas strateginiams organizacijos sprendimams, kuomet 
organizacija siekia įrodyti savo sugebėjimą nuolat tiekti produktą (paslaugą) atitinkantį 
vartotojo ir atitinkamų reglamentuojančių teisės aktų reikalavimus; skatinti aplinkos 
apsaugą ir taršos prevenciją atsižvelgiant į socialinius ir ekonominius poreikius. 
2. Įgyvendinus sistemą sukuriama efektyvi ir veiksminga veikla, padidėja klientų 
pasitenkinimas ir išlaikymas, sumažėja auditas, stiprėja rinkodara, sustiprėja darbuotojų 
motyvacija, žinios ir moralė, skatinama tarptautinė prekyba, padidėja pelnas. 
3. Laikantis kokybės sistemos principų pagal ISO 9000, kuomet būtų orientuojamasi į 
klientą, vadovaujama vieningai, žmonės įtraukiami siekti bendrų tikslų, atsispindėtų 
procesinis požiūris bei sisteminis valdymas, sprendimai būtų priimami įvertinus faktą, 
taip pat būtų palaikomi abipusiai naudingi ryšiai su tiekėju, sistemos diegimas būtų 
sėkmingesnis ir pateisintų lūkesčius. 
4. Tyrimo metu paaiškėjo, kad UAB Devold atliekami bandymai ir jų analizė ne visuomet 
duoda tikėtąsi rezultatą, t.y. kai kuriais atvejais bandymai atliekami siekiant kaupti 
informaciją, o ne nustatyti klaidas ar defektus ir juos analizuoti. 
5. Įgyvendinus sistemą reikalinga nuolatinė analizė, kas yra naudinga atliekant bandymus 
ir kas ne, nes kas buvo reikšminga vakar nebūtinai bus svarbu rytoj. Nuolatinis 
tobulinimas, ko reikalauja ir standartas, vers priimti tinkamus sprendimus. 
6. Bandymai, kurie šiuo metu atliekami, bet jie neįtakoja gamybos proceso ir baigtinio 
produkto kokybės, tačiau analizuojami esant poreikiui: sluoksnos ilgio nustatymas, 
dvigubo ar trigubo verpalo vieno verpalo sukrumas, medžiagos drėgnumas po dažymo, 
stabilių artikulų parametrų pokyčių analizė. 
7. Bandymai, kurie yra reikalingi įdiegus kokybės sistemą ir duos pridėtinę vertę mezginių 
kokybei – vilnos sluoksnos storio, spalvos ir  apdailos tikrinimas, verpalų sukrumas, ir 
stiprumas, jei dažyti verpalai, tuomet nusidažymo vertinimo parametrai, medžiagos 
duobimo rezultatai, paviršinio tankio nustatymas, nusidažymo bei apdailos įvertinimo 
rodikliai. 
41 
 
 
LITERATŪRA 
 
1. J.A.F. Stoner, R.E. Freeman, D.R. Gilbert. Vadyba . Kaunas 1999. ISBN 9986-850-28-2 
2. Stevens, D. and Crowe, D.W. (1994a). Style and processing effects. In WOOLSPEC 94. 
Specification of Australian wool and its implications for marketing and processing. Papers 
presented at the seminar held by CSIRO Division of Wool Technology and International 
Wool Secretariat. Sydney, 23-24 November 1994. Pp. E1-E12. 
3. Lamb, P.R. and Yang, S. (1996). Choosing the right top for spinning. In TOPTECH 96. 
Papers presented at Geelong, Australia, 11-14 November 1996. CSIRO Division of Wool 
Technology and International Wool Secretariat. pp. 258-276. 
4. R.Milašius. Tekstilės eksperimento teorija ir praktika. Kaunas 2011. ISBN 978-9955-25-899-
5 
5. http://lt.wikipedia.org/wiki/ISO_9000, peržiūrėta 2015-02-08 
6. http://www.iso.org/iso/qmp_2012.pdf , peržiūrėta 2015-02-08 
7. http://www.woolmark.com/total-easy-care, peržiūrėta 2015-05-04 
8. http://thethrivingsmallbusiness.com/12-steps-to-implementing-a-quality-management-
system/, peržiūrėta 2015-02-09 
9. http://www.pharmout.net/downloads/pharmout-how-to-Implement-a-QMS.pdf, peržiūrėta 
2015-02-09 
10. Salleh Yahya, Wee‐Keat Goh. The implementation of an ISO 9000 quality 
system, International Journal of Quality & Reliability Management, Vol. 18 Iss: 9, p. 941 – 
966 
11. Thomas J. Douglas and William Q. Judge, Jr. Total Quality Management Implementation 
and Competitive Advantage: The Role of Structural Control and Exploration ACAD 
MANAGE J, 2001 44:1158-169; 
12. V.Adomėnas. Standartizuota vadybos sistema: nuo kūrimo iki tobulinimo. Kaunas 2011. 
ISBN 978-609-02-0154-1 
13. D.Serafinas. Kokybės vadybos teorijos praktinis taikymas. Vilnius 2011. 
14. http://www.kaip-pradeti-versla.info/verslo-vadyba/kokybes-vadybos-sistema, peržiūrėta 
2015-02-10 
15. A.Čereška, V.Pauža, Kokybės analizė ir valdymas. Vilnius, 2005. ISBN 9986-05-894-5  
42 
 
 
16. http://en.wikipedia.org/wiki/ISO_14000, peržiūrėta 2015-02-12 
17. http://en.wikipedia.org/wiki/OHSAS_18001, peržiūrėta 2015-02-15 
18. http://www.wmo.int/pages/prog/hwrp/qmf-h/documents/ext/wmo_1100_en.pdf, peržiūrėta 
2015-02-15 
19. Conti, T. (2006), “Quality thinking and system thinking”, The TQM Magazine, Vol. 18 No. 
3, pp. 297-308.\ 
20. B. Purushothama. Effective Implementation of Quality Management Systems. India, 2010. 
ISBN: 978-0-85709-001-0 
21. ISO 9004:2000 – QMS Guidelines for Performance Improvements 
22. Aplinkos apsaugos vadybos sistemos. Reikalavimai ir naudojimo gairės (ISO 14001:2004). 
Vilnius, 2005.  
23. Aplinkos apsaugos vadybos sistemos. Reikalavimai ir naudojimo gairės (ISO 
14001:2004/Cor.1:2009). Vilnius, 2009. 
24. Aplinkos apsaugos vadybos sistemos. Principų, sistemų ir įdiegimo būdų bendrosios gairės 
(ISO 14004:2004). Vilnius, 2011. 
25. Organizacijos, siekiančios ilgalaikės sėkmės, vadyba. Kokybės vadybos požiūris (ISO 
9004:2009). Vilnius, 2010. 
26. Kokybės vadybos sistemos. Reikalavimai (ISO 9001:2008). Vilnius, 2009. 
 
43 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
PRIEDAI 
 
 
 









 	






 


 

 



 


 
ﬀ
ﬁ





ﬂ ﬃ



  
! "
#



$
 %
 
&
'

(
) *
+
,


	
-
.







	






 


 
%
 /
'

(
) *
+
,


	
-
.







 


 
ﬀ
ﬁ





ﬂ ﬃ



  


.





 0



1 2

3


4 5

(
4

ﬀ
6

7
2



 

$


8





.

"



	
9
:
;

	
%
"
	




7 5
<
ﬀ =
>
!
?
ﬁ
@
A
B
C
9
8
D
E
F
:
F
F
F
A
F
B
F
C
F
B
&
C

"
 0
0
	


	

G

%
"
	



%
.
H

	
!
I
J
J
K
L
M
N
O P
Q
R S
T
L
K
F
B
&
&

"
 0
0
	


	

G

%
"
	



%
.
H

	
!
I
J
J
K
U
V
N
O P
Q
R S
T
L
W
U
L
F
B
&
9

"
 0
0
	


	

G

%
"
	



%
.
H

	
!
I
J
J
K
U
X
N
O P
Q
R S
T
U
L
F
B
&
8

"
 0
0
	


	

G

%
"
	



%
.
H

	
!
I
J
J
K
U
K
N
O P
Q
R S
T
L
W
U
K
W
L
F
B
&
D

"
 0
0
	


	

G

%
"
	



%
.
H

	
!
I
J
J
K
U
L
N
O P
Q
R S
T
L
W
U
K
W
L
F
B
&
E

"
 0
0
	


	

G

%
"
	



%
.
H

	
!
I
J
J
K
U
U
N
O P
Q
R S
T
L
K
W
L
F
B
9
:

"
 0
0
	


	

G

%
"
	



%
.
H

	
!
I
J
J
K
U
Y
N
O P
Q
R S
T
L
K
F
B
9
F

"
 0
0
	


	

G

%
"
	



%
.
H

	
!
I
J
J
K
U
Z
N
O P
Q
R S
T
U
K
W
L
F
B
9
A

"
 0
0
	


	

G

%
"
	



%
.
H

	
!
I
J
J
K
U
[
N
O P
Q
R S
T
K
X
W
K
F
B
9
B

"
 0
0
	


	

G

%
"
	



%
.
H

	
!
I
J
J
K
M
[
N
O P
Q
R S
T
U
L
F
B
9
C
\
]
^
_
]
`
N
a
b
a
c
a
d
e
T
V
X
L
U
U
[
Y f
Y
X
M
f
U
X
M
f
Y
X
J
V
K g
V
J g
V
Y
h
	

0




U
d
X
J
Z
J
X
J
N
Z
J
J i
j
S
k
l
S
T
_
S
m n
F
B
9
&
o
G
!

!
o
?
G
!
>
p
q
r
s
r
G
!
?

r
ﬁ
r
?
I

r
r
s
t
!
u
v
?
r

!
X
U
U
X
V
N
O P
Q
R S
i
R w
x
S
T
L
W
U
K
W
L
F
B
9
9
Z
U
f
X

.
# y
ﬃ


	
I %
$
z
{
;
ﬃ
 
|

U
U
V
Y
Y
Y
N
n
}
~ g
T
_
S
m n
F
B
9
8
_

\

Q
Q
k 

l 

l
R


U
U
Z
N
^

J
L


Z
Z
f
V
X
J
f
Y
X
J
f
Z
X
J
V
L
g
J
[ g
V
X
?

s
v
q
!

!
z
v
G
s
?

I

G
?

?
>
r
s
Z
V
L
L
U
M
_
S
m n
F
B
9
D





.
	

>



#
 0

G
 %


	
#
!
D
:
C
:
!
A
D

D
A
8
B
: 
D
A
:
F
B
 
:
E
 
F
F
h
	

0




M
d
J
U
U
\
J
N
Z
J
J i
j
S
k
l
S
T
n
}
~ g
F
B
9
E





.
	

>



#
 0

G
 %


	
#
!
D
:
C
:
!
A
D

D
A
8
B
: 
D
A
:
F
B
 
:
E
 
F
F
h
	

0




M
d
J
U
U
Y
J
N
Z
J
J
i
j
S
k
l
S
T n
}
~ g
F
B
8
:





.
	

>



#
 0

G
 %


	
#
!
D
:
C
:
!
A
D

D
A
8
B
: 
D
A
:
F
B
 
:
E
 
F
F
h
	

0




M
d
J
U
U
L
J
N
Z
J
J
i
j
S
k
l
S
T n
}
~ g
F
B
8
F

ﬃ
#
	

0

v
v
G
G
r


Ł







 


 






 

 

 
L
W
U
L
W
U
_
S
m n
F
B
8
A

"
 0
0
	


	

G

%
"
	



%
.
H

	
!
I
J
J
L
J
V
N
O P
Q
R S
T
L
W
U
K
F
B
8
B
u

 


H


	
	
>
	
¡



	

V
L
V
V
J
V
V
¢
N
O
P
Q
R S
i
R
w
x
S
T
n
}
~ g
U
L
F
B
8
C
o
?
G
!
>
p
q
!
G
!

!

K
J
K
K
_
S
m n
F
B
8
&

ﬃ






!


:
&
A
8
&
B
F

B
A
:
F
C
 
:
A
 
A
:
h
	

0




Ł
£

¤
¥



¤

¦

¥
 §



¦

¥

Ł ¨
©
ª
«
¬

­
®
¯ °

L
W
U
L
W
U
F
B
8
9

ﬃ






!


:
&
A
8
&
B
F

B
A
:
F
C
 
:
A
 
A
:
h
	

0




Ł
£

¤
¥



¤

¦

Ł
 §



¦

¥

Ł ¨
©
ª
«
¬

­
®
¯ °

L
W
U
L
F
B
8
8

ﬃ






!


:
&
A
8
&
B
F

B
A
:
F
C
 
:
A
 
A
:
h
	

0




Ł
£
¦
¤




¤

¦


 §



¦

¥

Ł ¨
©
ª
«
¬

­
®
¯ °

L
W
U
L

ﬃ
#
	

0

v
v
G
G
r


Ł







 


 






 


U
U
_
S
m n
ﬁ


	




± ²
³
´
³
µ
³
¶ ·
¸
¹
º
»
¸
´
¼ ½
¾


.
ﬃ


0

?
0

ﬃ


%

/

ﬂ

"


ﬃ

ﬃ

ﬃ

	
  

 

 


	 


 













	

 

 
  









	

 

 
  

ﬀ ﬁ ﬂ
ﬃ

 
 
!



 
 

 



"




#

 $
%







 
&
'
(
)
*
'
 
$
ﬃ

+


,
	



-




-

,

	


. 







/
 
)

. 







/
+


,
	



-




-

,
	


.


	





/


	





 
&
'

0
1
2
0


3
4

5
!
6
 7





 
ﬁ
!
6
 7


'

8



9



*

	
 





 








1
2
0
:
;

<


1
2

0
ﬃ

 
)

=
>
=
?
=
@
=
A
=
B
C
D
C
=
C
C
C
E
C
F
C
>
C
?
C
@
C
A
C
B
E
D
E
=
E
C
E
E
E
F
E
>
E
?
E
@
E
A
E
B
G
H
I
J K
H
I K
H
J
G
J
K
L
M
L
J
H
N
I
I
H
H O
P Q
K
R
S
(
G
H
I
J K
H
I K
H
T
S U
V
W
M
X Y
Z
[
\
G
X Y
L
G
Z
G
H Y
G
I
T
Y
H
I
I
H
Y
T
Z
L
Y
M
M
T Y
M
T
G
H
I
J K
H
I K
H
J
G
J
K
L
M
L
J
H
N
I
I
H
H O
P Q
K
R
S
(
G
H
I
J K
H
I K
H
T
S U
V
W
M
X Y
X
[
\
Z
L
Y
L
X
Z
Z
G
Y
\
I
T
Y
T
Z
G
I
Y
X
L Y
G
\
Y
T
\
G
H
I
J K
H
I K
H
J
G
J
K
L
M
L
J
H
N
I
I
H
H O
P Q
K
R
S
(
G
H
I
J K
H
I K
H
T
S U
V
W
M
X Y
I
[
\
Z
X Y
\
X
Z
M
J
Y
I
I
\ Y
G
J
G
H
Y
H
I
L
Y
J
M
I
H Y
M
J
G
H
I
J K
H
I K
H
J
G
J
K
L
M
L
J
H
N
I
I
H
H O
P Q
K
R
S
(
G
H
I
J K
H
I K
H
T
S U
V
W
M
X Y
I
[
\
J
G
Y
L
X
Z
I
Z
Y
T
I
J Y
T
X
G
G Y
M
G
L
Y
J
G
L
Y
Z
\
G
H
I
J K
H
I K
G
H
G
T K
I
G
H
J
H
N
I
I
H
H O
P Q
K
R
S
(
G
H
I
J K
H
I K
G
Z
S U
V
W
M
\
Y
T
[
T
X
X
Z
G
J
Y
L
I
T
Y
G
L
I
T
Y
L
X
L
Y
T
X
I
H Y
H
J
G
H
I
J K
H
I K
G
H
G
T K
I
G
H
J
H
N
I
I
H
H O
P Q
K
R
S
(
G
H
I
J K
H
I K
G
Z
S U
V
W
M
X Y
Z
[
\
I
M Y
J
T
Z
H
\
Y
T
I
J Y
Z
X
I
G
Y
Z
L
Y
G
I
I
I
Y
M
X
G
H
I
J K
H
I K
G
H
G
T K
I
G
H
J
H
N
I
I
H
H O
P Q
K
R
S
(
G
H
I
J K
H
I K
G
Z
S U
V
W
M
X Y
I
[
\
Z
H Y
\
X
Z
G
G
Y
M
I
T
Y
I
G
I
I Y
G
\
L Y
M
X Y
X
Z
G
H
I
J K
H
I K
G
H
G
T K
I
G
H
J
H
N
I
I
H
H O
P Q
K
R
S
(
G
H
I
J K
H
I K
G
Z
S U
V
W
M
X Y
J
[
\
Z
G
Y
M
X
Z
Z
I
I
T
Y
J
J
I
X
Y
M
Z
L
Y
J
J
L Y
T
G
H
I
J K
H
I K
G
H
G
T K
I
G
H
J
H
N
I
I
H
H O
P Q
K
R
S
(
G
H
I
J K
H
I K
G
Z
S U
V
W
M
\
Y
T
[
\
Z
M Y
Z
G
Z
G
L
Y
T
I
T
Y
M
X
I
X
Y
H
\
L
Y
Z
Z
I
H Y
I
M
G
H
I
J K
H
I K
G
H
G
T K
I
G
H
J
H
N
I
I
H
H O
P Q
K
R
S
(
G
H
I
J K
H
I K
G
Z
S U
V
W
M
L
Y
Z
[
\
G
G
Y
L
X
Z
I
J
Y
X
I
J Y
\
L
I
G Y
G
M
L
Y
Z
I
L
Y
J
Z
G
H
I
J K
H
I K
G
T
I
H
I
L
I
T
H
G
H
N
G
I
H
H ]
M
Z
H
[
N
G
I
H
^
G
H
I
J K
H
I K
G
T
S U
V
W
Z
H Y
\
I
H Y
I
^
G
H
Z Y
J
\
\
H Y
J
I
J Y
M
I
I
H
Y
X
I
G
H Y
M
T
G
\
Y
T
Z
L Y
Z
G
I
G Y
M
G
H
I
J K
H
G K
H
J
G
J
J
X
M
M
X
N
I
J
H
N
M
H
N
I
H
O
P Q
K
R
S
N
]
_
`
P a
ba
U
N c
d
>
B
>
(
G
H
I
J K
H
G K
H
T
S U
V
W
M
L
[
T
G
M
Y
T
I
X
T Y
G
X
Y
L
M
G
Z Y
I
I
\
Y
I
T
G
T Y
T
I
G
H
I
J K
H
G K
G
\
M
I
J
T
T
Z
T
H
N
I
X
\
N
I
Z
]
N
b
W
(
G
H
I
J K
H
Z K
H
G
S U
V
W
I
L
Y
X
J
X Y
I
[
T
L
L
Y
G
J
I
L
T Y
G
I
I Y
\
\
T
Y
Z
J
G
L
Y
J
L
X Y
Z
Z
G
H
I
J K
H
Z K
H
Z
e
f
I
J
N
H
H
H
H
H
\
M
X
N
I
I
H
H ]
G
H Y
J
^
g
>
A
D
(
G
H
I
J K
H
Z K
H
Z
S U
V
W
G
H Y
L
M
X Y
X
[
J
L
T Y
J
J
I
G
J
Y
J
T
Y
H
G
I
H
Y
I
Z
I
H Y
Z
J
Z
Z
Y
I
Z
G
H
I
J K
H
Z K
I
H
I
H
I
L
Z
G
\
J
N
Z
I
H
H ]
h
i j
k

G
H
I
J K
H
Z K
I
Z
S U
V
W
Z
H Y
Z
I
Y
\
^
T
T Y
H
X
I
J
G
X
X Y
I
I
X
Y
\
L
I
I
Y
J
J
I
M Y
I
X
G
H
I
J K
H
Z K
I
H
I
H
I
L
Z
G
\
T
N
Z
I
H
H ]
h
i j
k

G
H
I
J K
H
Z K
I
Z
S U
V
W
Z
H Y
G
G
Y
I
^
T
M
Y
M
I
I
L
I
\
Y
J
I
\ Y
J
J
I
H
Y
G
I
Z
Y
I
J
G
H
I
J K
H
Z K
I
H
I
H
I
L
Z
G
\
\
N
Z
I
H
H ]
h
i j
k

G
H
I
J K
H
Z K
I
Z
S U
V
W
Z
H Y
G
G
Y
T
^
T
Z
Y
Z
T
\
G
M
J Y
G
L
I
T
Y
J
L
X Y
I
\
I
X Y
L
L
G
H
I
J K
H
Z K
I
L
l
g
N
I
H
T
N
G
H
I
M
L
H
N
G
I
H
H ]
I
\
Y
J
m
f
n
*
G
H
I
J K
H
Z K
G
H
S U
V
W
I
\
Y
\
M
T Y
J
^
M
M
M Y
H
M
I
M
X Y
L
I
Z
Y
M
J Y
X
L
I
I
Y
M
I
G
M Y
M
M
G
H
I
J K
H
Z K
G
M
G
T K
L
T
J
M
X
N
I
J
H
N
M
H
N
I
H
O
P Q
K
R
S
N
]
N
b
W
R
S
(
G
H
I
J K
H
Z K
G
J
S U
V
W
M
\
Y
G
[
\
I
M Y
\
X
G
H
G
Y
G
L Y
\
I
I
G Y
M
T
X Y
Z
X
I
M Y
L
J
G
H
I
J K
H
M
K
H
\
G
H
I
J K
H
Z
K
G
\
M
X
N
I
J
H
N
M
H
N
I
H
O
P Q
K
R
S
N
]
N c
d
(
G
H
I
J K
H
M
K
H
X
S U
V
W
M
X Y
J
[
T
M
J
Y
H
Z
G
J
\
Y
M
I
G Y
Z
T
G
X
Y
G
\
X Y
J
Z
I
I
Y
L
J
G
H
I
J K
H
M
K
I
J
G
H
I
J K
H
M K
H
X
T
J
N
I
I
H
H
o
W
c
W
(
G
H
I
J K
H
M
K
G
H
S U
V
W
I
T Y
J
T
G
Y
I
[
\
M
\
Y
J
T
I
G
G
\ Y
L
Z
I
H
Y
T
\
G
M Y
X
\
G
\
Y
M
\
G
H
I
J K
H
J K
H
M
I
H
I
L
J
H
\
M Y
J
N
Z
I
H
H ]
h
i j
k

G
H
I
J K
H
J K
H
J
S U
V
W
Z
G
I
Y
J
^
T
M
Y
M
G
J
Z
J
I
I Y
M
I
I
I Y
X
M
L
Y
G
Z
I
X Y
I
G
G
H
I
J K
H
J K
H
M
I
H
I
L
J
H
\
M Y
J
N
Z
I
H
H ]
h
i j
k

G
H
I
J K
H
J K
H
J
S U
V
W
Z
I
Y
L
I
Y
J
^
T
Z
Y
J
G
G
\
I
M
I
G Y
J
J
I
M
Y
J
T
L
Y
X
J
G
I
Y
I
J
G
H
I
J K
H
J K
H
M
I
H
I
L
J
H
\
M Y
J
N
Z
I
H
H ]
h
i j
k

G
H
I
J K
H
J K
H
J
S U
V
W
Z
I
Y
L
I
Y
J
^
T
\ Y
G
G
X
X
M
I
G Y
L
X
I
X
Y
T
X
I
H Y
G
X
G
J Y
L
G
H
I
J K
H
J K
H
\
l
g
N
I
H
X
N
G
H
I
M
L
H
N
G
I
H
H ]
I
\
Y
J
m
f
n
*
G
H
I
J K
H
J K
I
I
S U
V
W
I
X
M
\
Y
G
^
M
Z
M Y
G
M
I
Z
H Y
J
I
I Y
\
M
L Y
\
M
L
Y
G
J
G
\
Y
T
\
+

	

"
	
9

-



p
4


"
	
9

-
	

#



,



q






r




	

-
